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MASSINE: de 32 50 Tonnes 
PUISSANTE: 35 cv. et 70 cv. 
RAPIDE : 6 à 120 m'minute 


PRECISE : Planages à 0,03 mm. 
sur un mètre GUILLEMIN-SERGOT-PEGARD 
COMMERCIAL: 16, B° FLANDRIN, PARIS-16° 
:T 26-45 


USINE D'ALBERT (Somme}” 
Eraux:limeurs rapides de produc- 
tion Mortaiseuses Raboteuses 
puissantes, ‘rapides, à un ou deux 
montants. 


USINE DE CHATEAUDUN (E.-&-L.) 


e Perceuses aléseuses à montants. 
BOITE D'AVANCES Radiales de mécanique, de'chau- 
dronnerie et diverses. 

j + | © Avances indépendantes par outil, | USINE DE COURBEVOIE (Seine) 

e Machines spéciales d'usinage en 


par commandes centralisées et répé- | 
tées, variablesdüne manière continue, |: série @ Tailleuses universelles. 
de 0,2 à 30 mm. h > 


© Déplacements rapides de 3 De 


e Commande WARD. LEON 
BBC. avec moteur encastré. À 


_e Grande précision d'arrêt et gran- 
de rapidité de renversement. É 


| Variation continue de 6 à 1200 
e Travail dans les 2 sens dela marche. 


2 TYPES DE RABOTEUSES RAPIDES 


TYPES 2R ISR 
Passage entre-montants (P.O. de 
montants dégagés) mm} 1 280 1 580 
Passage entre P.O. de montants 
en travail . 200 1 500 
Hauteur admise sous outils mm} 1 200 1 500 


Course de table : 4,6 et 8 mètres pour chaque type. 


NOUVELLE RABOTEUSE 
: 
L 
| , 
| 
FE n 
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PEIGNES Een AR 


Pour filières automatiques 
COVENTRY, GÉOMÉTRIC, 
PITILER ET SIMILAIRES 


+ 120 


OUTILLAGE CURIAL OUTILLAGE CURIAL 


ÉPINAY- SUR. SEINE ÉPINAY-SUR- SEINE 


Les nouveaux procédés 
que nous appliquons aux 
traitements thermiques 


assurent à nos fraises 


le maximum d'efficacité 


de coupe que peuvent 
donner les aciers rapides. 


ÉTABLISSEMENTS 


LIVET 


ET SES FILS 


$ À R L. AU CAPIAL DE 25000000 FR. 


30 A 38, RUE RAMUS, 30 A 38 - PARIS XX: 
TÉLÉPHONE : ROQUETTE 70-14 LIGNES GROUPÉES 


FRAISES A OUTILLAGE EN ACIER RAPIDE 


… 
"VAL 
| | + de pièces enbne affülage 
L 
+ nque We à UoS es | 
| | BR | 
[A 
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MICHEL 


AUTUN (S.-e-L.) 


SUIVEZ LE PROGRÈS 


Pour vos fabrications en série, em- 
ployez la machine spécialement 
conçue et mise au point pour augmen- 
ter le rendement et abaisser le prix 
de production. Nos techniciens 
mettront leur expérience à votre 
disposition pour étudier toute machine 
spéciale, et tous montages d'unités 
d'usinage ; nos ateliers procéderont 
à leur réalisation. 


Nous pouvons également construire 
toute machine sur plans. 


MACHINES SPÉCIALES 
ET ADAPTATION D'UNITÉS D'USINAGE 


LA PRÉCISION ET LE RENDEMENT DANS L'USINAGE EN SÉRIE 


NOS ABONNÉS SE DOCUMENTENT ENTRE EUX 


Sous cette rubrique QUESTIONS ET RÉPONSES, nous publions Les demandes de renseignements adressées par 
nos abonnés et Les réponses à ces questions que d’autres abonnés seront en mesure de nous transmettre. 


Nous faisons appel à tous ceux de nos lecteurs susceptibles de répondre aux questions posées pour Les prier 
de bien vouloir faire parvenir à La Rédaction de « LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MÉCANIQUES », 92, rue Bona- 
parte, Paris (VI<), tous documents susceptibles de rendre service aux abonnés qui ont sollicité ces renseignements. 
Ils assureront la continuité de cette œuvre de mutualité industrielle que constitue notre rubrique QUESTIONS ET 
RÉPONSES. 


Les réponses de nos abonnés qui présenteraient un caractère d'intérêt plus général seront publiées sous la 
rubrique RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIER. 


QUESTIONS N° 8326. — Pourrait-on nous dire N° 8328. — Pourrait-on nous indiquer 
de nos abonnés quel est le constructeur du matériel pour l'adresse actuelle des Etablissements 
péter le procédé électrostatique de peinture Carl Unger, fabricants de machines à 
N° 8325. — Nous avons lu, dans le faisant l'objet de l’article paru dans le Mectifier dans le Wurtemberg ? 
N° de Février de la « La Technique Mo- numéro de novembre 1951 de « La Pra- M. 


derne » un article analytique sur le trai- 
tement physicochimique de la tourbe. 

Il y est signalé que l'acide humique 
serait un puissant insecticide agricole, 
détruisant tous les insectes nuisibles, 
etc... 

Pourrait-on nous citer les références 
sur lesquelles sont basées ces indica- 
tions ? 


tique des Industries Mécaniques » (page 
375) ? 
R. B. 
N° 8327. — Pourrait-on nous indiquer 
quel est le fabricant du « Contrôleur de 
rendement de machines-outils Irmo ? 


No 8329. — Pourrait-on me faire sa- 
voir si la Ward Leonard Electric Compa- 
ny qui présente l'appareil «Chromaster» 
et la solution « Chromasol » pour chro- 
mage dur (signalés dans votre numéro 


5 du 2 mai 1952, page 158) est repré- 
sentée en France, et par quelle Maison ? 
V. B. 


| 
Machine spéciale pour oléser | 
boite de vitesses tracteur 
* 
Machine spéciale à percer 
les trous de groissage dans 
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III 


Villie 


D. 4 
| 57 rue de - Neuilly sur Seine - Tel. Sablons 84-86 
| rue de rs - Neuilly sur Seine - Tel. Sablons 
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SAINT-GOBAIN 


DÉPARTEMENT DES PRODUITS ORGANIQUES 


1 bis, Place des Saussaies, PARIS VIIIe - Tél. Anjou 21-62 ou Anjou 58-62 


REVÊTEMENTS ANTICORROSION GACO 


Empêchez la corrosion 


Faites des économies 


Nos techniciens vous aideront 


à résoudre votre problème particulier 


RÉPONSES 
de nos abonnés 


N° 8274. A notre connaissance, il 
n'existe pas d'Organisme groupant les 
rectifieurs, au sens général du terme. 

Toutefois, en ce qui concerne la cons- 
truction automobile, il existe une Cham- 
bre Syndicale des Rectifieurs de Cylin- 
dres et de Vilebrequins (3, avenue Fried- 
land, Paris (8°), Téléphone Elysées 
77-38). 

De plus, le Syndicat de la Mécanique 
Générale (10, Avenue Hoche, Paris-8', 
l'éléphone Carnot 62-00, 86-10, 47-95, 
et Mac-Mahon 38-00) groupe un cer- 
tain nombre de rectifieurs. Vous trou- 
verez la liste des plus importants d’en- 
tre eux dans l'Annuaire Général du Syn- 
dicat des Industries Mécaniques  (Edi- 
tion 1951, pages 1106 è 1109). LL 


N° 8275. 1 Technique des échan- 
geurs à contre-courant : M. Véron traite 
cette question en détail dans son ouvra- 
ge « actuelles des techniques 
du chauffage » (Dunod 1938), et dans 
des Arts et Métiers( dont il n'existe que 
des textes polycopiés et dont il est — 
éventuellement possible de se procu- 
rer au Conservatoire un exemplaire au 
cours d'une année scolaire correspondant 
à ce sujet.) 

2° Régulation thermostatique : M. 
Broïda a traité ce sujet dans un article 
publié dans le numéro spécial de 1949 
de la Revue « Techniques et Architec- 


ture » intitulé « Techniques de la cha- 
leur ». ve 


N° 8307. Pour tous renseignements 
concernant le procédé de plastication dé- 
crit dans la livraison de Mars de « La 
Technique Moderne » nous vous conseil- 
lons de vous mettre en rapport avec la 
Société qui applique ce procédé, et dont 
voici l'adresse : 

Société E.f.s.1., 83, rue du Lillier, 83, 
Abbeville (Somme). B. 


N° 8308. Réponse à votre question 
concernant l'exécution de séries impor- 
tantes de pièces en acier doux et alliages 
légers, à l’aide d'une fraiseuse Cincinnati 
horizontale-verticale. 

Le procédé indiqué peut convenir si la 
tolérance sur la cote 50 est assez large. 
11 faut des fraises avec beaucoup de cou- 
pe et un abondant arrosage. Tourner à 
50 m/mn sur le diamètre intérieur pour 
l'acier doux et à 150 m/mn pour les al- 
liages légers. Avec l'aluminium pur, il 
‘y aura des difficultés. Arroser au pétro- 
le 


Ne 8309. Voici l’adresse du repré- 
sentant en France de la firme David 
Brown 
. Etablissements Alfred Herbert, 1, rue 
du Delta, Paris. R. B. 


N° 8311. — Une réponse à votre ques- 
tion concernant la fabrication des dés 
à coudre peut être donnée utilement seu- 
lement après l'étude approfondie du pro- 
blème, surtout du côté économique. 


Les dés à coudre se vendent très bon 
marché et leur fabrication ne doit pas 
coûter cher ; autrement dit, l’amortisse- 
ment d'équipement par pièce doit être 
minime. 

Cela est possible soit dans le cas dr: 
très grande production assurée par des 
machines et un outillage chers mais pro- 
ductifs avec minimum de main-d'œuvre, 
soit dans le cas de production limitée 
avec des machines et un outillage simples 
et peu productifs, mais avec une main- 
d'œuvre nombreuse et à bon marché. 

Par conséquent, il faut connaître en 
premier lieu la production annuelle et les 
prix de revient admissible par pièce pour 
chaque type de dé à fabriquer ; seule- 
ment, en partant de ces données, on peut 
indiquer l'équipement convenable pour 
assurer la production désirée dans des 
conditions économiquement  viables. 

En général, les presses mécaniques et 
hydrauliques avec des outils simples ou 
multiples et avec des matrices plus ou 
moins compliquées doivent constituer la 
partie principale de cet équipement. 

Si votre iaitention est d'acheter les ma- 
chines et l'outillage pour cette fabrica- 
tion, je vous conseille de vous adresser 
aux Maisons qui vendent ce genre de 
matériel ; et si vous voulez avoir l'étude 
détaillée de cette fabrication, vous devez 
vous adresser à l'Ingénieur qualifié. 

Je suis à votre disposition pour vous 
donner, en cas de besoin, les noms des 
Maisons ou des Ingénieurs qualifiés. 


‘Voir la suite page Vi) 
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INDUSTRIELS ! 


Elevez le RENDEMENT de vos raboteuses 
en augmentant leur VITESSE 


La solution idéale de ce problème 

vousest offerte par les embrayages 

électro-magnétiques (avec ou 
sans boîtes de vitesses) 


HEID “VULCAN ” 


Vitesses jusqu'à 100 m 
minute. Rendement aug 
menté jusqu' 200 


HEID VULCAN 


Vente exclusive pour la France et l'Union Française : 


23, R. La Boëtie tous 
s d' icoti 
| - PARIS - Ville - problèmes d'application des 
Téléphone : ANJ. 97-19 électro-magnétiques 
S. A. R. L. Télégremmes : FAVEMA-PARIS 


ce. 
| 
| 
| 
| | 
— 
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INGÉNIEURS - CONSTRUCTEURS (A. & M.) 
ROBERT POUILLE er C“ 


SUCCESSEURS 
71-73, Rue Jeon-Jaurès .ARMENTIÈRES.{ NORD) TEL. : 87 


MOTEURS ELECTRIQUES 


Société Mécanique et Electrique du Rhône 
a 31, quai Perrache - LYON Tél.} Franklin 45-88 


LYON 


Gailleton 91-87 


Questions de nos abonnés /suite) 


N° 8312. — Vous trouverez dans un 
prochain numéro, à la rubrique « Recet- 
tes Pratiques de l'Atelier », une répon- 
se à votre question concernant l'obten- 
tion d'un bord tombé intérieur de 10 mm 
à la partie supérieures d'un embouti de 
300 m de diamètre et de 60 mm de hau- 
teur, en tôle de 5 mm, sans que l'inté- 
rieur de celui-ci soit soutenu par une for- 
me extensible compliquant l'autillage et 
le rendant par suite plus onéreux. 


N° 8313. — Pour tous renseignements 
concernant le Foyer Stouff, nous vous 
conseillons de vous mettre directement 
en rapport avec l'auteur de l’article paru 
dans la livraison de mars 1952 de « La 
Technique Moderne », Voici son adresse: 

M. L. Stouff, Sté Mines et Industries, 
98, rue du Mont-Cenis, Paris. 

M. B. 


N° 8324. — Dans le numéro de Mars 
dernier de « La Pratique des Industries 
Mécaniques », l'article intitulé « Dimen- 
sionnement des outils de poinçonnage » 
m'a intéressé tout particulièrement. 


Je vous signale que dans le paragra- 
phe « Dimensionnement des organes se- 
condaires », les données sur la « Clef » 
ne figurent pas. J'aimerais avoir quel- 
ques détails la dessus. 

4 


BIBLIOGRAPHIE 


La Pratique des Industries Méca- 
niques 52 lient à la disposition de 
ses abonnés et de ses lecteurs pour Le: 
documenter gracieusement sur tous Les 
ouvrages et publications techniques. 


The welding of non-ferrous metals (La 
soudure des métaux non ferreux), 
par E.-G. West, avec une préface 
de Leslie Aitchison. Un volume re- 
lié de 553 pages (14x21), 273 figures 
et 353 références. Edité à Londres, 
1952, par Chapman et Hall. 


Ce livre a été écrit pour deux classes 
de lecteurs : tout d'abord pour l’ingé- 
nieur en soudure, le moniteur de soudu- 
re et ses élèves, et ensuite pour les in- 
génieurs d’études, les dessinateurs, les 
services d'entretien ou de mise en œuvre 
et le métallurgiste, Rien n'a été négligé 
pour exposer en détail les divers procédés 
de soudure des métaux non-ferreux et 
l'expert en soudure lui-même le lira avec 
profit. De même, le non-spécialiste com- 
prendra l'influence des propriétés du ma- 
tériau sur les modifications apportées à 
un procédé. On sent d’ailleurs nettement, 
comme le souligne le Dr Aïitchison dans 
sa préface, la formation métallurgique du 
Dr West, qui est une autorité anglaise 
en cet art. C’est pourquoi on trouve non 
seulement dans ce livre toutes explica- 
tions sur les «< comment ? >» mais aussi 
sur les « pourquoi ». 


Après avoir étudié dans un premier 
chapitre tout ce qui concerne la souda- 


bilité et les propriétés auxquelles il faut 
s'attacher en soudure, le Dr West décrit 
successivement les procédés de soudure 
par fusion, par résistance et par pres- 
sion. Il entre ensuite dans le détail de 
la soudure des métaux suivants : alu- 
minium ; magnésium, cuivre, nickel, 
plomb, zinc et leurs alliages. Il étudie 
ensuite la soudure des métaux à bas 
point de fusion, ceux à haut point de fu- 
sion ainsi que les métaux précieux. 


D. Y. G. 


Boîtes rigides et pliantes. Traduction 
du rapport du voyage d'études effec- 
tué aux Etats-Unis, en 1950, par une 
mission britannique de productivité. 
Editée sous l'égide de l'Association 
Française pour l'Accroissement de la 
Productivité par la S.A.D.E.P. 11, 
rue du Faubourg-St-Honoré, Paris-8®. 
Un ouvrage 32 pages (21x27), 16 il- 
lustration. Prix : 400 fr. 


Des représentants de l’industrie britan- 
nique des boîtes rigides et pliantes ont 
recherché aux Etats-Unis les principales 
causes de la productivité plus grande de 
l’industrie similaire américaine, telle que: 

ualité des matières premières, emploi 
es machines particulières d'impression, 
de découpage et de collage, ainsi que 
d’appareils similaires divers, méthodes 
de formation, de rémunération et de col- 
laboration du personnel, etc... 


Les recommandations qu’ils présentent 
sont généralement valables pour l'indus- 
trie française. 


(Voir la suite page VII1) 
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Vous faites de grandes séries ? 


Nos calibres réglables sont inusables 


== 
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Vous faites de petites séries ? 
Nos calibres inusables sont réglables 


30, Rue Eugène-Caron, COURBEVOIE - Tél. : DEF. 17-26 


GS, B. G. 


(Anciens Etablissements GAUBAN) 


ROLLET & C'° 


CONSTRUCTIONS MÉCANIQUES 
ET ÉLECTRONIQUES 


D.L.V. 


ÉTABLISSEMENTS 


S. À. R. L. 
CAPITAL 40.000.000 


MACHINES A 
TAILLER LES 
ENGRENAGES 


APPAREILS A 

VÉRIFIER LES 

ENGRENAGES 

SIÈGE SOCIAL : 64, rue de la Folie-Méricourt. 
PARIS-XIe Tél. ROQ 80-42 

USINES à Poris, 27, rue Trousseau, Tél. VOL 03-60 


à VENDOME (L.-&-C..), rue du 20®-Chasseurs, Tél 345 


27, Rue Alexandre-Bickart, CHELLES (S.-&-M.) 
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P.L.V. SE 


Toutes vitesses 
toutes puissances 
jusqu'à 25 CV 


Adaptation facile sur 


machines anciennes ou 
modernes 


ABSENCE DE GLISSEMENT 


GROUPES VARIATEURS 
DIFFERENTIELS 


REDUCTEURS 
Siège social: Société P. I. 


260, Rue Fr. de Pressenssé, LYON VILLEURBANNE 
Tél. : Villeurbanne 84-42 et 43 


P.1.V. 


| 
V. 


Bibliographie (suite) 


Champs thermiques et flux calorifi- 
ques, par Marcel Véron. Bulletin 
technique de la Société Française des 
Constructions Babcock et  Wilcox. 
281 pages (21x27). Editeurs, Her- 
mann et Cie. 

Cette publication constitue la suite de 
l'exposé synthétique de M. le Professeur 
VÉRON, visant l’étude des champs thermi- 
ques et des écoulements calorifiques, par 
des méthodes graphiques ou apparentées. 
Elle comporte les chapitres IV, V et VI 
de cette étude d'ensemble. 

Nous reproduisons ci-dessous un ex- 
trait de l'analyse de cette publication 
d'après le propre exposé de M. le Profes- 
seur Véron : 

I1 s’agit essentiellement ici des métho- 
des analogiques (Chapitre IV) et grapho- 
analytiques (Chapitre V), applicables aux 
régimes variables et aux champs non sta- 
tionnaires. 

Les unes et les autres sont abordées r1 
traitées par des voies distinctes de celles 
qui furent ouvertes par les initiateurs ; 
ceci, afin d'assurer la soudure exacte avec 
nos chapitres antérieurs concernant les 
méthodes purement graphiques, et d’ho- 
mogénéiser un ensemble qui risquait 
quelque disparate. 

Nous serions bien payé de la peine que 
nous a value cette tâche assez ingrate, 
si nous avons pu faciliter le travail du 
lecteur soucieux des applications. 

En complément (Chapitre VI), nous 
présentons une toute récente méthode 


graphique permettant la prévision des 
températures du fluide contenu dans une 
enceinte. 

Nous terminons par la mention d’au- 
res méthodes mises au point, en vue de 
résoudre divers problèmes thermiques ou 
hygroscopiques. 

Les Chapitres II et VI feront l’objet de 
nouveaux développements, qui sont en 
cours. 


Les résines alkydes-polyesters, par J. 
Bourry, Ingénieur-Chimiste E. N.S. 
€. Un ouvrage relié, format 14» 
22, de 364 pages et 14 figures. Edi- 

Collection « Matériaux de 

synthèse publiée sous la direction 

de Pierre Piganiol, Prix : 2.550 fr. 

Dunod, éditeur 


ion 1952 


Le développement des résines alkydes 
a été longtemps lié à la seule industrie 
des vernis et peintures ; aujourd’hui en- 
core, cette branche demeure leur prin- 
cipal domaine d'utilisation. Cependant, 
leurs multiples possibilités de modifica- 
tion ont mené à la découverte toujours 
grandissante de nouvelles applications et 
l'avènement récent de ce que l’on est ac- 
coutumé de nommer les polyesters, a fait 
déborder ces résines sur des terrains 
que l’on réservait exclusivement autre- 
fois à d’autres types de plastiques plus 
spécialisés. 

Dans cet ouvrage, l’auteur s'est obligé 
avant tout à un travail de classement, 
s’efforçant de rassembler en quelques 
classes les dérivés les plus inattendus du 


polycondensat initial polyacide-polyal- 
cool. 

Dans la partie applications, M. Bour- 
RY s’est limité très avantageusement à 
l'essentiel de l’abondante documentation 
publiée un peu partout. Ce condensé lui 
a permis de présenter ces chapitres 
d'une façon extrêmement claire. 


Aide-Mémoire Dunod « Bâtiment », à 
l'usage des : Ingénieurs, architectes, 
entrepreneurs, conducteurs, agents 
voyers, métreurs et commis de tra- 
vaux, par Ch. Mondin, Ingénieur Ci- 
vil des Mines. Un ouvrage format 
10x15. en deux tomes. Le tome I, 
de 175 pages, 141 figures et nom- 
breux tableaux. Relié. Prix : 450 fr. - 
Le tome II, de 206 pages, 59 figures et 
nombreux tableaux 
*elié, Prix : 450 fr. Dunod, éditeur. 


La 66° édition de l’Aide-Mémoire «€ Ba- 
timent » a été entièrement refondue, de 
manière à tenir compte des progrès tech- 
niques et des matériaux les plus moder- 
nes. L'abondance des matières a conduit 
à les répartir en deux tomes qui consti- 
tuent ainsi des ouvrages très maniables 
et faciles à consulter. 

Le premier tome traite de l’organisa- 
tion des chantiers, des terrassements et 
fendatiens, du gros œuvre, de la char- 
pente en bois, de la charpente métalli- 
que, de la menuiserie, de la menuiserie 
métallique et des escaliers. Viennent en- 
suite la serrurerie, la quincaillerie du 
bâtiment et la couverture. 


(Voir la suite page X) 
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QUI RÉSOUDRA 


Tous vos Moblèmes de 
DECAPAGE 


AU SABLE OÙ A LA GRENAILLE D'ACIER 


10.000 installations en Service 
dont 30% à l'étranger. 


Usines à Charleville et à Dannemoine 
Service Commercial 
42, B4 de Latour-Maubourg — PARIS — Tél. INV. 29.77 


HXbemandez notre énéral : 
véritable traité de décapage. 


Usines à Charleville (Ardennes) et à Dannemoine (Yonne) 
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CARBURE de 
TUNGSTENE 


Tél. CARnot 08-30 à 33 


7, Rue de Logelbach - PARIS 


grâce aux NOUVELLES NUANCES 


Plaquettes - Outils - Fraises - Forets - Alésoirs - Pièces d'usure - Matrices de frappe 
et de découpage - Outillage de Mines etc... Meules - Diamantées Superfix 


SICAMETAL S.à r.l. organisme de vente de la SOFAMET S. A. 


Dépositaire de la marque 


pour la France et l'Union Française. 
Licencié pour la Fabrication en FRANCE 


de RENDEMENT 


[WIDIA| 


MAXIMUM 


WIDIA] 


Bibliographie /suite) 


Le tome IT traite plus particulièrement 
d’s travaux d'aménagement intérieur des 
bâtiments : Plomberie, chauffage et ven- 
lilation, carrelages et revêtements céra- 
miques, électricité, peinture, vitrerie, ten- 
turc. Enfin, deux courts chapitres sont 
consacrés à la normalisation et aux mar- 
ques de qualité, à l'exécution et au rè- 
glement des travaux. 

Rappelons qu'un Aide-Mémoire récem- 
ment publié était relatif à la résistance 
des matériaux et aux matériaux de cons 
truction 

L'ensemble de ces trois Aide-Mémoire 
constitue ainsi un tout très complet qu 
tous les techniciens et professionnels de 
la construction auront le plus grand in- 
térét à avoir constamment sous la main. 


L'automobile, Châssis, Transmission, 
Direction, Suspension, Freinage, Mé- 
hode de calcul, par M. Boisseaux, 
Ingénieur A. et M. Un volume de 266 
pages (14x22), avec 201 figures. 
Prix : 1.250 fr. Dunod. éditeur, 
L'objet de cet ouvrage est d'exposer 

des méthodes de calcul des organes d’un 

véhicule automobile, en ne faisant appel 
qu'aux hypothèses les plus simples de la 
résistance des matériaux. 

Dans cet ouvrage, il a été fait une très 
large place aux applications numériques, 
de manière à situer chaque fois l’ordre 
de grandeur des charges appliquées et 
les dimensions des pièces. L'approxima- 
tion cherchée dans ces applications est 
celle, amplement suffisante, que donne la 
règle à calculs. 

Ce livre constitue à la fois un cours 
d'automobile et un outil de travail pour 
le technicien (dessinateur d'études, ingé- 
nieur de fabrication ou d'essais) de l’au- 
tomobile et des industries annexes. 


Cours pratique sur les engrenages, pal 
G. Henriot, Ingénieur A. et M. Di- 
recteur de la Société d'Etudes de 
l'Industrie de l'Engrenage, Profes- 
seur à l'Institut Supérieur des Ma- 
tériaux et de la Construction Méca- 
nique. Un ouvrage de 142 pages 
225 x 159), avec 132 figures. Relié : 
950 fr, En vente à la Société d'Etu- 
des de l'Industrie de l'Engrenage (48. 
boulevard des Batignolles, Paris-17e). 


Cet auteur, dont les récents ouvrages 
édités par la Société Dunod, sont bien 
connus (1), a voulu concentrer dans un 
setit recueil les problèmes importants de 
’Engrenage et les mettre à la portée de 
tous. 

Cet aide-mémoire, dépourvu de tout 
développement mathématique, est indis- 
pensable à tout le personnel d'atelier et 
sera très bien accueilli, également, par 
tout le personnel de maîtrise qui n’a pas 
toujours le temps d'étudier des ouvrages 
trop pour les problèmes 
journaliers qu'il a à résoudre. Ajoutons 
que la présentation de ce recueil est par- 
ticulièrement soignée. 

Nous donnons un extrait de la table 
des matières de cet ouvrage 

Rappels de trigonométrie. - Table des 
lignes trigonométriques. - Rappels sur les 
secteurs, forces, vitesses. - Les Engrena- 
ges : Surfaces primitives, Surfaces de 
denture. - Profil en développante de cer- 
cle. Propriétés fondamentales. Définition 
des principaux éléments. - Denture hé- 
licoïidale. Lignes de contact. Définition 
des principaux éléments. - Vocabulaire et 
technologie des engrenages parallèles. - 


(1) « Traité théorique et pratique des 
engrenages 2 tomes). 

« Abaques et calculs pratiques relatifs 
aux engrenuges » (1 tome). 


Primitifs de taillage et primitifs de fonc- 
tionnement. - Continuité d’'engrènement. 
Rapport de conduite. - Interférences des 
engrenages extérieurs et intérieurs. - 
Glissement des dentures l’une sur l'au- 
tre. - Corrections de dentures sans varia- 
tion d’entraxe. - Corrections de dentures 
avec variation d’entraxe. - Poussées sur 
les dentures. Denture en chevron. - Com- 
ment augmenter la durée des engrena- 
ges : Denture Bateau ; Dépouille au som- 
met des dents ; Chanfreiner les dentures 
hélicoïdales. - Principe de la génération 
des roues cylindriques. - Engrenages à 
axes concourants : Denture droite ; Den- 
ture hélicoïdale ; Denture spirale Glea- 
son. - Vocabulaire et technologie. - En- 
grenage à vis sans fin. Engrenage gau 
che hélicoidal. 


Les revêtements d'alliage étain-zine. 
Une brochure 24 pages, 6 figures. 
Editée par le Centre d'Information 
de l'Etain. 


Le procédé de revêtement électrolyti- 
que d’alliage étain zinc (75-25), large- 
ment utilisé par les industries d’équipe- 
ment électrique et radiophonique, pour 
la protection des pièces en acier, est dé- 
crit dans cette brochure d’une manière 
simple et pratique : composition et pré- 
paration du bain, équipement nécessaire, 
anodes et préparation des objets à trai- 
ter. 

Les propriétés des dépôts sont ensuite 
examinées : caractéristiques mécaniques, 
aspect et résistance à la corrosion. 

Une description d'installations indus- 
trielles existantes et un aperçu des ap- 
plications de ces revêtements ne manque- 
ront pas d’intéresser tous ceux qui ont à 
résoudre des problèmes de protection des 
métaux. 


(Voir la suite page XII) 
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Optique et Précision de Levallois l 


Lecteur micrométrique 


Permet d'accroitre les possibilités des 
machines-outils telles que : 

Fraiseuses - Aléscuses - Perçeuses, etc... 
La plupart des* travaux ordinairement 
exécutés sur la machine à pointer peuvent 
être réalisés avec le -dispositif optique 
O. P. L. à distance normale de vision. 


Autres instruments 0. P. L. 


Diviseur optique — Microscope de 
centrage — Lunettes d’alignement — 
Projecteur d’Etabli Loupes bino- 


culaires — Microscope métallographique 


Service Commercial : 10, rue Auber, PARIS-IX 


Cet ouvrage intéressera non seulement 
les techniciens qui désirent suivre de 
près les dernières conquêtes de la scien- 
ce, mais aussi les industriels et ingé- 


de tuer les gens, il est certain qu'il pour- 
ra être également utilisé à des buts paci- 
fiques. 

Dans ce domaine, signalons les engins 


Bibliographie (suite)| 


L'ouvrage se termine par l'exposé des 


méthodes d'analyses qui permettent d’ef- 
fectuer le contrôle des bains, ainsi que 
celui de l'épaisseur des dépôts. 

Cette brochure est envoyée gracieuse- 
ment sur simple demande adressée au 
Centre d'Information de l'Etain, 31, rue 
du Marais, Bruxelles, 


Engins téléguidés. Avions robots, 
A.-R. Weyl, A.F.R.A.E.S. Traduit 
par Catherine Grégoire. Un volume 


porteurs de courrier ou employés à l'ex- 
ploration des couches supérieures de l’at- 
mosphère, à l'ensemencement des récol- 
tes et à la désinfection dés territoires 
envahis par les insectes ou les germes 
nocifs, les incendies de forêts, le lance- 
ment des câbles de sauvetage et la sur- 
veillance photographique des espaces 
inaccessibles. 

L'utilité des engins téléguidés se révè- 


nieurs qui désirent se livrer à des étu- 
des techniques et des réalisations sur les 
engins téléguidés. 


Comment choisir un moteur Diesel, par 
H. Roux, Ingénieur E.P. et E.S.E. 
Une brochure 12x18, de 6# pages et 
15 figures (Extrait de « La Vie Au- 
tomobile Prix : 250 fr. Dunod, 


lera surtout dans le domaine de la mé- 
téorologie. 


de 174 pages (14 x 22), avec 54 figures éditeur. 
et 8 tableaux. Prix : 1.150 fr. Dunod, > “ 
| s Ai On voit donc l'importance de cette 
éditeur. 
$ Er question et l'utilité d’un ouvrage com- 
Bien que l’on considère surtout l'engin sortant tous les éléments qui y sont re- 
tcléguidé comme un moyen économique fatifs, 


Cette brochure < Comment choisir un 
moteur Diesel » s'adresse à l'ingénieur 


(Voir la suite page XIV) 


AU JET DE SABLE & A LA GRENAILLE 


A AIR COMPRIMÉ — A TURBINES 


SABLEUSES — CHAMBRES DE SABLAGE 
TABLES ROTATIVES — TONNEAUX ROTATIFS 
MACHINES TUNNEL — CASQUE DE SABLEUR 


COMPRESSEURS D'AÏR — VENTILATEURS 


MATÉRIEL POUR PEINTURE PNEUMATIQUE 


S.A.CAP.160.384.000fFr: - 180, B2HAUSSMANN - PARIS .VINÉ“ - Téi. WAGRAM 63-4 4 
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— MOTEURS: 


TR/PHASÉS 
B/PHASÉS 
MONOPHASÉS 
CONTI/INUS 

NORMAUX 


AUTO-DÉMARREURS 
SPÉCIAUX 


ALTERNATEURS 
GÉNÉRATRICES 
RÉDUCTEURS 
DE VITESSE 
VENTILATEUR 


ELECTRO 
POMPES 


MOTEURS POUR 


APPAREILS 
DE LEVAGE 


CONSTRUCTIONS ÉLECTRIQUES 


PATAY 


97 RUE AUDIBERT ET LAVIROTTE LYON 
ma TÉL.PARM. 35-67 (4 lignes ) É 
SuUCCURSALES À PARIS ET MARSEILLE 


Réalisez vos gravures sur 
place... quel temps gagné 
et quelle économie. 

On grave de la même 
façon que l'on écrit. 

SCRIPIA donne instantané- 
ment une gravure nette 
sur tous matériaux : laiton, 
duralumin, plastiques, etc. 


Aucun apprentissage . . . 
grâce au pantographe 
réglable il est possible 
d'obtenir des hauteurs de 
DEMANDEZ MOTRE NOTICE N° 5 1/2 mm. à 50 mm. 


Ets. B. WAYOLLE - | |, Rue Louis-Français - Paris- | 3 
Tél. : POR. 73-63 


des pièces 


en fonfe 
poreuse 


LA TECHNIQUE 
MAXEI 


d'imprégnation au vernis 
synthétique sous vide 
et pression 

sauve 95% des pièces 
défectueuses : 
métaux légers, 

bronze, laiton, fonte 
malléable, etc. 


Le matériel : 
un autoclave, une étuve. 


Installations de toutes 
importances depuis 
l'autoclave de 10 litres. 


æ 
30 ans d'expérience 
de l'imprégnation 
Notice 21 PI sur demande 
| 
MAXE 
21, Bd de Courbevoie, NEUILLY (Seine) 


Tél. Maillot 88-06 
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XIV 
INSTRUMENTS ET MONTAGES DE PRECI SION 
DE CONTROLE 
CALIBRES SPÉCIAUX MP / 
MONTAGES D'USINAGE 
MACHINES SPÉCIALES  (Vounaissez-vous ses Mpécialités 
TOUS TRAVAUX DE PRÉCISION si 
de haute précision: 
POINTACE sur MACHINES à POINTER 
Les galets, touches, cales, 
outillages divers, tampons, 
bagues... en 
CARBURE DE Le 
pet Rapporteur d'angles SINOR Coffret Sinus-Cosinus SINOR 
T U N G ST E N E le plus pratique et le plus]  |indispensable aux Écoles 
précis du monde: :;' d'angle d'apprentissage. 
2 
PARIS-14* . GOB. 90.57 
LA PETITE MÉCANIQUE DE PRÉCISION ‘cos. 0.37 
; : de celles des logarithmes, comme la rè- aux matériaux réels, plastiques ou non. 
qui, tout en possédant une connaissan-  gle elle-même en est dérivée. Elle est Ce chapitre qui contient des vues élevées 


de ces machines ne s'est pas 
spécialisé dans leur étude et se voit un 
jour dans lobligation d'exercer rapide- 
ment un choix parmi celles que lui offre 
le marché. 


ce générale 


Le lecteur y trouvera rassemblés des 
renseignements qui figurent pour la plu- 
part dans les ouvrages techniques, mais 
que l'auteur présente avec l'idée maîtres- 
se de comparaisons à établir entre Îles 
divers types de machines. 

Ces renseignements sont complétés pa” 
des considérations inspirées par l'expé- 
rience acquise en la matière par le rédac- 
teur. 

L'auteur s'appesantit surtout sur les 
plus courantes ressortissant au Génie ci- 
vil, telles que groupes électrogènes, moto- 
pompes, compresseurs, gros € 0 de ter- 
rassement, engins de levage, ete. 


Raymond Dudin, 
l'Ecole Supé- 


aleul, par 
diplômé de 


La régle à 
Ingénieur 


rieure d'Electricité de Paris (2° édi- 
tion) 1952, Une brochure 12x16, de 
144 pages et 46 tigures. Prix : 280 fr. 


Dunod, éditeur, 

La raison principale qui empêche de 
recourir plus souvent à la règle à calcul 
réside dans la difficulté de fixer correcte- 
ment la place de la virgule, lorsque le 
calcul prend une forme quelque peu 
complexe dont l'ordre de grandeur du ré- 
sultat ne peut être connu intuitivement. 

C'est pour obvier à cette imperfection 
que l'auteur présente cette méthode nou- 
velle qui permet de tirer tout le profit 
d'une règle à calcul. 


d'une application facile. 

En dehors des nombreux exemples il- 
lustrant les explications, on trouvera, 
après chaque chapitre, des exercices ju- 
dicieusemert choisis qui permettront au 
lecteur un entrainement progressif. 


Les propriétés mécaniques des solides 
réels et la théorie de l'élastieité, par 
M. Albert Kammerer, Docteur ès 
Sciences, Ingénieur des Arts et Ma- 
nufactures, Préface de M. Henri 
Membre de l'institut (Pu 
blié avec le concours du C.N.R.S.). 


Une brochure 165x250, de 132 pages 
et 33 figures. Hermann et Cie, édi- 
teurs. Prix : 1.500 fr. 


l'aboutissement de la 
longue série d'essais que M. KAMMERER à 
au laboratoire de la S.N.C.F. 
Il s'agit d'expériences effectuées avec un 
soin tout spécial que l'auteur interprète 
d'une manière très personnelle, différente 
des manières classiques, avec le désir de 
rendre compte par des moyens simples 
desydiverses particularités presentees par 
les matériaux, objet de ses essais. 


Etudiant d'abord et tout spécialement 
les matériaux plastiques, il montre que 
les propriétés de ces matériaux peuvent 
se représenter dans un domaine étendu 
à l'aide d'expressions mathématiques 
simples obtenues par l'introduction de 
termes linéaires correspondant aux phé- 
nomènes de viscosité et par l'hypothèse 
que les modules d'élasticité sont fonctions 
linéaires des déformations. 


Cet ouvrage est 


sur la nature intime des matériaux est 
des plus intéressants. Il met en évidence 
l'accord pratiquement complet de l’expé- 
rience avec les théories développées au 
cours de cet ouvr age qui marquera ainsi 
une étape importante dans la connais- 
sance des propriétés mécaniques de la 
matière. 


L'ingénieur y trouvera donc des ensei- 
gnements précieux. Le théoricien y trou- 
vera des éléments de valeur qui devront 
avoir leur place marquée dans l’élabora- 
incessante des théories. 


tion progressive 
Metal  finishing qguidebook directory 
1951. Edit. Finishing Publications, 


New-York. 


On trouvera dans cet euvrage, un grand 
nombre de renseignements sur les divers 
traitements de surface des métaux. Les 
plus grands spécialistes américains ont 
participé à sa rédaction. 


Les principaux chapitres ont pour ti- 
tre : Ateliers de finition ; nettoyage et 
décapage ; traitements anodiques ; colo- 
ration ; contrôle du revêtement et de 
l'état de surface. Les peintures et vernis, 
qui ne sont pas traités dans ce volume, 
font l'objet d'une publication séparée. 


L'annuaire contient en outre des ta- 
bles de constantes chimiques et des ta- 
bles de conversions, une bibliographie 
sur les traitements de surface, une liste 
de fournisseurs de machines et de pro- 
duits, et une liste alphabétique de « tra- 
de-names ». 

XVI) 


(Voir la suite page 
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_ KEL CHROME DE HAU- | 
TES QUALITÉS Re 35 
220, LA FRAISEUSE 
SAGEM CONSERVE 
LONGTEMPS SA PRÉ- 
SIMON D'ORIGINE 


* 


vitesse de rotation, 
accélérée : 600 t/m 


Routes vitesses linéaires des 
avances rapides 
3500 mm/mn 
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optiques 
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FRAISES EN ACIER RAPIDE - OUTILLAGE A LAMER 
PORTE-MOLETTES A FILETER - POINTES TOURNANTES 


OUPLEMENT 
as 


sphères 
de caoutchouc 


* Lo olus gronde flexibilité. 

* Le plus grand déplacement 
angulaire 

* Pour toutes puissances. 

* Silencieux et antivibrant, fonction- 
nant à sec. 


* Dimensions réduites. 
* Montage et dé tage simplifiés. | 


INGÉNIEURS -CONSTRUCTEURS (A. M) 
ROBERT POUILLE er C= 


SUCCESSEURS 


[71,73, RUE JEAN JAURËS. ARMENTIÈRES. Nord. 161.87 | 


Bibliographie (suite) 

Modern packaging encyelopedia 1952. 
Edit. Packaging Catalog Corpora- 
tion, New-York. Un livre relié de 
854 pages, 21 x 29. 


Cet ouvrage constitue une sorte d’ency- 
clopédie de l'emballage. 

Ses principaux chapitres sont intitulés 
comme suit : Nouveaux progrès dans la 
technique de l'emballage ; les modes 
d'emballages classiques ; caractéristiques 
des matières premières utilisées pour 
l'emballage, élément important pour dé- 
velopper les ventes ; les machines et l'ou- 
tillage utilisés pour l'emballage ; les 
containers. 

Dans la plupart des chapitres, l'alumi 
nium tient une place importante étant 
donné son rôle primordial comme produit 
d'emballage sour forme de boîtiers, de 
tubes souples, de feuilles, de fûts, de 
bouteilles, de containers. 


Une table des matières alphabétique 
facilite la consultation de cet ouvrage. 


Steels in modern industry (Les aciers 
dans l'industrie moderne). Un livre 
de 560 pages, 260 figures et graphi- 
ques, publié en mars 1952 sous la di- 
rection de W.-C. Benbow, préface du 
Dr H.-J. Gough, par « The Publi- 
shing Department », Dorset House, 
Londres, Stamford Street, S. E. 1. 
Prix : 42 sh. 


Cet important ouvrage, auquel 29 spé- 
cialistes ont collaboré, s'adresse aussi 
bien aux élèves des grandes écoles tech- 
niques qu'aux dessinateurs, ingénieurs 
d'études ou d'entretien. Les auteurs étu- 
dient les aciers les meilleurs à choisir 
en fonction de leur utilisation, de l’éco- 
nomie de prix et de matière. Ils en dé- 
crivent les propriétés, tant générales que 
particulières, les finis de surface anti- 
corrosifs ou de simple présentation. Un 
index des auteurs et un autre des sujets 
permettent de trouver rapidement Îles 
renseignements cherchés. L'ouvrage est 
divisé en quatre parties principales 

a) principaux types d'aciers, composi- 
tion et traitements thermiques. 

b) Propriétés générales influençant leurs 
utilisations mécaniques : usure, fatigue, 
fluage, corrosion du fer et de l'acier, sou- 
dabilité, usinabilité. 

c) usages spécifiques : charpentes, mo- 
teurs d'avions et d'autos, alliages pour 
turbines à vapeur ou à gaz, tuyaux et 
chaudières, réservoirs sous pression, In- 
dustrie chimique, poinçons et matrices, 
emboutissage, pliage, aimants perma- 
neñts, aciers non magnétiques, fontes. 

d) traitements de surface : simple pro- 
tection, cémentation, nitruration, mé- 
thodes à la flamme ou par induction, gre- 
naillage, etc. D. Y. G. 


Le cuivre et le nickel, par Gaston 


Cohen, Licencié ès Sciences. Une 
brochure 115 x 175, de 6 pages et 3 fi- 
gures. Collection « Que sais-je ? », 


édité par Les Presses Universitaires 
de France. Prix : 150 fr, 


Le nickel, métal nouveau venu, entre 
dans la composition de multiples allia- 
ges. 
Le cuivre, son aîné de quelques millé- 
naires, est éncore utilisé comme métal 
usuel, mais beaucoup plus comme auxi- 
liaire de l’industrie électrique. La pré- 
sentation de ces deux métaux, leur pro- 
duction, leur transformation et leurs ap- 
plications sont agréablement exposés 
dans ce petit ouvrage. Bien que très con- 
densée, la documentation est étendue et 


précise. 
Die prüfung metallischer werkstoffe, 
par K. Matthaes. Un volume de 120 


pages. 9 tableaux, 124 figures. Edit. 

Metaal-Verlag G.M.B.H. Berlin-Gru- 

newald, 1952. 

Dans cet ouvrage, l’auteur fait Île 
point des progrès réalisés ces dernières 
années dans le contrôle des produits mé- 
tallurgiques. L'ouvrage est divisé en 
parties : 

Essais statiques. 

Essais à différentes températures. 
Résistance à la corrosion. 

Essais particuliers à certaines for- 
mes de demi-produits. 

Essais dynamiques. 

Essais divers. 


— Conseils pratiques sur la façon 
d'effectuer les essais. 

En appendice, on trouvera quelques 
extraits des normes allemandes D.I.N. 


relatives aux dimensions des échantil- 
lons destinés à être soumis aux essais. 
Abondante bibliographie. 


(Voir la suite page XVIII) 
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TOURS PARALLELES RAPIDES TOURS A DEGROSSIR ET A FINIR 


TOURS A ROUES DE WAGONS LES ESSIEUX 
ET DE LOCOMOTIVES TOURS SPECIAUX 


TOURS A ECROUTER TOURS DE LONGUEUR EXCEPTIONNELLE 


Etablissements SCULFORT-FOCKEDEY, VAUTIER & C° 


MAUBEUGE (Nord) — Bureaux à Paris: 4, Avenue du Cog (9°) 
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BUTYL, (copolymères isobutylène-isoprène) 
VISTANEX, (polyisobutylène) 


HUILES MINÉRALES DIVERSES 


ESSO STANDARD 


SOCIÉTÉ ANONYME FRANÇAISE 
DÉPARTEMENT PRODUITS CHIMIQUES 


82, CHAMPS-ÉLYSÉES - PARIS-8* 


Tél, BALZAC 46-24 


Bibliographie (suite) 


Caractéristiques des corps chimiques 
purs et techniques, — Revue techni- 
que mensuelle des Corps Chimiques 
nouveaux et anciens. Par livraison. 
20 fiches recto-verso, 21x27, sur 


carte, 


5.300 fr. 
10.000 fr. 
14000 fr 
27.500 fr. 


6 mois (6 livraisons 
12 mois (12 lvrais. 
24 livraisons 
36 livraisons 


Prix : 


2 ans 


3 ans 


NS livraisons parues en 1951, soit 160 
fiches. France et U.F.: 7.000 fr. : 
Etranger : 8.000 fr. Fiche spécimen 
envovée franco sur demande, Dunod, 
éditeur. 


La Chimie développant chaque jour da- 
vantage ses domaines d'application dans 
des branches de plus en plus nombreuses 
et variées, il apparaît indispensable au 
chercheur de laboratoire, comme au tech- 
nicien d'usine, de pouvoir disposer d'un 
ensemble de données élémentaires carac- 
téristiques des corps chimiques les plus 
courants. 


Une revue, les Caractéristiques des 
corps chimiques répond à cette nécessité. 
Elle fournit pour chaque composé Îles 
données scientifiques les plus précises, 
comme les renseignements industriels les 
plus courants. 


Présentées sous formes de fiches desti- 
nées à être classées, les Caractéristiques 
des corps chimiques constituent une vé 
ritable collection de fiches anthropomé- 
triques des corps chimiques, comportant 
au recto l'ensemble des caractéristiques 
physico-chimiques essentielles qui con- 
cernent le composé chimique pur et, au 
verso, des données relatives aux compo- 
sés techniques livrés par l’industrie. 


La cadence d'apparition des fiches est 
actuellement de vingt par numéro men- 
suel, la première livraison contient une 
fiche supplémentaire, indiquant les sym- 
boles employés. Le programme général 
porte d'ailleurs sur plusieurs milliers de 
corps. Enfin, des mises à jour périodi- 
ques seront faites pour tenir compte de 
l'évolution des recherches et des progrès 
réalisés et entretenir ainsi la jeunesse 
d'un outil de travail actuellement sans 
équivalent dans le monde. 


En outre. ces fiches sont perforées sur 
leur périphérie pour permettre à l'utili- 
sateur de les classer en fonction d’un co- 
hoix. Toutefois, pour ai- 
der les lecteurs, la Revue a publié, dans 
une des premières livraisons, une fiche 
spéciale comportant un code simplifié de 
caractère général, permettant de classer 
les fiches par nature chimique, par appli- 
cations, par matières premières, etc. 


de laissé à son 


La fatique des métaux, par R. Cazaud, 
préface de A. Caquot, Membre de 


l'Institut, 318 p.. 241 3° édition 
(1948). Dunod, éditeur. 


La question de la résistance à la fati- 
gue des métaux ou endurance demeure au 
premier plan des préoccupations des In- 
génieurs qui construisent ou utilisent des 
machines dans toutes les branches de la 
construction mécanique, en raison des 
conséquences toujours très graves qui en- 
traînent les ruptures de pièces par fati- 
gue. Le développement considérable des 
recherches depuis quelques années a ren- 
du nécessaire une mise au point des con- 
naissances actuelles sur la fatigue des 
métaux, auxquelles l’auteur a apporté 
une contribution personnelle importante. 


Les constructeurs trouveront dans l’ou- 
vrage de M. Cazaup les données numéri- 
ques sur la résistance à la fatigue des 
différents métaux et alliages, en particu- 
lier des aciers ordinaires et spéciaux aux 
différents états de traitement thermique. 
Les nombreux facteurs agissant sur l’en- 
durance sont étudiés, en particulier : la 
fréquence des sollicitations, les périodes 
de surcharge et de repos, la forme des 
pièces, la température, la corrosion... 


Enfin, les règles à suivre pour amélio- 
rer l'endurance des pièces de machines 
sont données avec de nombreux exemples. 


L'ouvrage La Fatigue des Métaux ap- 
parait, à présent, indispensable pour tous 
ceux qui étudient, construisent ou utili- 
sent des machines, dans tous les domai- 
nes de la Mécanique et des Moteurs. 


| 
| _ CAOUTCHOUCS SYNTHÉTIQUES : 
|  SOLVANTS INDUSTRIELS : | 
 AESSENCES SPÉCIALES [routes qualités) 
WHITE-SPIRIT (à point d'inflammabilité élevé) 
SOLVESSO 100 (à haut pouvoir solvant) 
 METHYL-ETHYL-CETONE (solvant des caoutchoucs | 
| À nitrile-acrylique) | 
| 
: 
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La vité dans 


L'emploi de la bande abrasive permet de quadrupler ND 
el même de sextupler le rendement tout en évitant 
les opérations d'encollage et d'émerisage. 


# POUR LE CHEF D'ENTREPRISE : remplacement du matériel périmé par un ma- 
tériel nouveau. à grand rendement dont l’amortissement rapide assurera une source 
permanente de bénéfices. 

— Moyens de financement que nous pouvons mettre à la portée des Industriels 
pour permettre l'achat de ce matériel moderne. 

&m POUR LE TECHNICIEN : révision et adaptation du matériel existant. 

— Mise au point en collaboration avec nous des techniques de travail. 

— Utilisation de notre expérience acquise dans de multiples domaines. k 
Le remplacement d’une simple pièce de machine ou le choix judicieux d’un 
produit de polissage permet souvent d’obtenir l’augmentation du rendement dans 
des proportions insoupçonnées et la régularité dans la qualité des résultats. 

& POUR L’OUVRIER : amélioration des conditions de travail assurant à chacun 
son rendement maximum. 

— Choix des machines comportant des dispositifs élémentaires d’hygiène absolu- 
ment indispensables. 

— Appel à l’automatisme et multiplication des dispositifs de sécurité. 

L'examen du problème en partant de ces trois points de vue a fait chez 
nous l’objet de recherches incessantes dont nous pourrons vous faire bénéficier 
en vue du rendement de votre Entreprise. 


Nos dernières 
réalisations : 


NICKELAGE BRILLANT 
CHROMAGE SUR ZINC 
CHROMAGE AU TONNEAU 
PROTECTION DES MONTAGES 
POLISSAGE POUR BANDES ABRASIVES 


L'étude du rendement et de la productivité con. 
duit parfois à donner à la machine à polir 
les formes les plus inattendues. L'appareil ci. 
contre représente une des dernières créations pour 
le polissage du profilé d'aluminium en lon. 
queurs de fabrication 
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CHIMIE INDUSTRIELLE 


Les traitements électrolytiques et chimiques de surface 


Les techniques des traitements électrolytiques et chimiques 


de surface et de la protection contre la cor- 


rosion sont en continuelle et rapide évolution. Les industriels ont donc intérêt à se tenir au courant des méthodes 
el procédés nouveaux qui pourront leur permettre une amélioration de qualité et une diminution de prix de 


revient. 
L'article de M. P. Orlowski, 
porte un grand nombre de précieux renseignements. 


diverses estimations publiées depuis une 
quinzaine d'années fixent à 40 © environ de la pro 
duction la proportion de fer ou d'acier détruite par la 
rouille. La nécessité de diminuer une telle destruction 
semble donc logiquement s'imposer ; mais à l'heure 
actuelle le facteur concurrence et compétition est cer- 
tainement celui qui domine en la matière et c'est là 
une des causes d'une évolution technique importante 
depuis quelques années dans la branche des traite- 
ments de surface. 


Le but recherché est d'obtenir des revêtements assu- 
rant une meilleure qualité jointe à une belle présen- 
tation aux conditions de prix de revient les plus avan- 
tageuses. À l'heure où les échanges se font entre pays 
même lointains sur une échelle plus vaste, les notions 
de qualité et de présentation ont pris plus d'importance 
que précédemment et ont souvent priorité sur celle 
du prix. 


On sait que 


Ingénieur-Conseil, Licencié ès-Sciences, Ingénieur 1.E.G. et E.S.M.E., ar- 


Il nous est revenu que des industriels ayant eu des 
commandes importantes à l'exportation avaient négligé 
l'importance de la protection contre la corrosion à 
laquelle le pays destinataire attachait une grande va 
leur ; il s'en est suivi pour eux des difficultés pour 
faire accepter leurs fournitures et une mauvais cote 
pour l'avenir. Aucun industriel ne doit donc à l'heure 
actuelle se désintéresser de la question des revêtements 
de surface. 


à ce besoin industriel, la profession 
tant par ses chercheurs en 


Parallèlement 
des traitements de surface, 
laboratoire que par ses praticiens à l'échelle indus 
trielle, a mis à la disposition de l'industrie des pro 
cédés et méthodes nouvelles apportant des perfectionne 
ments très importants dans cette branche. 

En France, en particulier, où la routine et le dé 
sintéressement de la qualité de la finition avaient placé 
l'industrie dans une position retardataire à © point 
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de vue par rapport à d'autres pays, tels que l'Amérique, 
l'Angleterre, l'Allemagne, la Hollande, etc.…, nous som- 
mes en pleine évolution quant à l'application des trai- 
tements de surface, Nos industriels qui, depuis la guerre, 
ont circulé à l'étranger ou participé à des missions 
en Amérique, se sont rendu compte de la nécessité de 
rajeunir certaines installations de revêtements ou d'étu 
dier d'une façon approfondie l'obtention d'une finition 
de qualité aux conditions les meilleures pour compléter 
par une bonne finition les qualités mécaniques appré 
ciées à l'étranger, des articles ou matériels français. 


L'évolution des traitements de surface a porté surtout 
ces dernières années dans les catégories suivantes : 


Revêtements électrolytiques, 
Traitements superficiels par voie chimique, 


Projections au pistolet, soit pour rechargement 
métallique, soit pour revêtements plastiques. 


Les possibilités nouvelles mises à la disposition des 
industriels les obligent à revoir leurs méthodes actuelles, 
du point de vue soit du prix de revient, soit de La qualité. 
Il mjest arrivé de constater récemment qu'une pro- 
tection représentait, par suite de l'augmentation des 
métaux, 25 % du prix de revient total de l'objet. 


L'étude d'un autre mode de protection apportant une 
qualité similaire a permis de réduire à 14% du prix 
de revient la dépense relative à la protection. 


REVETEMENTS ELECTROLYTIQUES 


Le revêtement électrolytique le plus utilisé est incon 
testablement le nickelage. 


La réalisation d'un dépôt de nickel électrolytiquement 
remonte à une centaine d'années, et jusqu'il v a 
une trentaine d'années l'application industrielle de ce 
dépôt se faisait en bains froids, avec une vitess de 
dépôt très lente ; il avait alors plus un but décoratif 
que protecteur et c'est le revêtement préalable de cuivre 
sur lequel on comptait surtout pour une protection rela 
tive par rapport à œ qu'on peut obtenir aujourd'hui. 
C'est alors vers des bains à plus forte concentration, 
et travaillant à chaud, que se sont orientés les cher 
cheurs et les laboratoires ; le Centre d'Information du 
Nickel a été un protagoniste actif des bains à chaud 
permettant des dépôts épais de nickel sous forte in- 
tensité de courant, et a largement documenté les indus- 
triels quant à l'application pratique de: ces méthodes 
de nickelage rapide. Obtenant des dépôts adhérents 
sur fer ou acier sans cuivrage préalable, on s'est donc 
orienté vers le principe de la protection obtenue par 
le revêtement du nickel lui-même en épaisseur suffi- 
sante. C'est ainsi que des revêtements de 15 et 20 
microns étaient réalisés sous des densités de courant 
pouvant aller de 5 à 10 A/dm*. Il faut toutefois 


remarquer que pour de telles réalisations il est néces- 
saire de faire subir au métal de base des préparations 
de surface particulières, notamment dégraissages et at- 
taque acide. 


De tels revêtements étaient obtenus mats et néces- 
sitaient un avivage mécanique. Or, cette opération met 
en œuvre une force motrice non négligeable, tant pour 
l'avivage proprement dit que pour le dépoussiérage, 
une main-d'œuvre assez élevée étant donné le métier 
dur que représente l'avivage, et, enfin, des produits 
de consommation (disques de coton et produits d'avi- 
vagc) assez chers. 


Les dépôts de nickel à chaud ont l'inconvénient de 
présenter une surface granuleuse et d'avoir une dureté 
accrue par rapport aux dépôts obtenus en bains froids. 
Malgré les précautions de filtrage des bains de nickel, 
le prix de revient de l'avivage des dépôts à chaud 
s'est donc trouvé sensiblement accru. L'évolution tech- 
nique des vingt dernières années a permis de pallier 
cet inconvénient, et, à la faveur de nouveaux éléments 
chimiques (produits mouillants, matières organiques) 
l'obtention de dépôts épais de nickel directement bril- 
lants est passée dans le domaine industriel. Les Amé- 
ricains ont depuis des années déjà mis en pratique 
cette solution, et l'on peut dire que le nickelage brillant 
en épaisseur fait actuellement de rapides progrès en 
France, où il permet d'obtenir des revêtements de 
qualité en éliminant une opération (l'avivage) onéreuse. 
Plusieurs procédés trouvent ainsi leur mise en application 
avec plus ou moins de constance dans les résultats, 
et de soins pour la conduite des bains. Citons : le 
procédé Harshaw, le procédé « Udylite » qui a pour base 
le bain de Watt bien connu, et le procédé Weisberg. 


On peut apprécier tout le profit technique et écono- 
mique que l'industrie peut tirer du nickelage brillant 
à épaisseur ; il est cependant utile de préciser que 
la mise en œuvre d'un tel revêtement industriellement 
doit faire l'objet d'une étude soigneuse concernant : 


1° Les métaux à recouvrir, 
2° Les formes des pièces à nickeler, 


3° La valeur de la protection et la présentation 
désirées. 


En effet, suivant la nature des métaux ferreux ou 
légers à recouvrir, la préparation du métal, et quel- 
quefois la composition du bain de nickel seront diffé- 
rentes. Les dispositifs de mise au bain, les conditions 
de fonctionnement (densité de courant, etc.) sont à 
étudier suivant la forme des pièces. Enfin, les con- 
ditions de travail du bain de nickel brillant seront 
à étudier suivant l'épaisseur de nickel désirée et la 
valeur du fini demandé. Par exemple, pour la dé. 
termination de l'épaisseur du dépôt, il sera bon de 
prendre une marge quant à la valeur de la protec- 
tion recherchée, car certaines impuretés métalliques, 


Juillet 1952. 
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telles que le cuivre, jeuvent diminuer sensiblement 
la protection, à épaisseir de dépôt égale ; de même, 
un fini de surface très poussé, sans aucune rugosité, 
obligera à une filtration plus intense, etc... 
L 

Pour ces raisons, auxquelles nous ne pouvons que 
faire allusion, il est à conseiller de bien étudier ces 
problèmes en liaison avec les spécialistes de ces pro 
cédés de nickelage brillant, et de suivre très strictement 
les spécifications constatées comme nécessaires pour 
obtenir des résultats satisfaisants et constants. Cette 
mise en œuvre relativement rigide du nickelage bril 
lant à épaisseur entraîne à en conseiller l'emploi avec 
intérêt, surtout pour les pièces fabriquées en série. 


Cet avantage du nickelage brillant direct est d'autant 
plus intéressant pour les pièces fabriquées en série 
qu'il permet l'emploi d'installations complètement autn 
matiques, tant pour les opérations préliminaires de dé 
graissage, attaque acide, rinçage, que pour le nickelage 
proprement dit et le chromage ultérieur 


On peut ainsi effectuer sur les mêmes montages la 
double opération du nickelage et du chromage dans 
la même chaîne automatique, alors qu'il était néces- 
saire précédemment d'effectuer, outre l'avivage des piè- 
ces nickelées, leur dégraissage après avivage et leur 
remontage sur des cadres de mise au bain. 


Il y a donc, indépendamment d'une constance dans 
les conditions d'application, une économie importante, 
qui justifie pleinement pour les fabrications de série 
l'emploi d'installations automatiques pour le nickelage 
brillant suivi éventuellement d'un chromage. 


Il existe de nombreuses installations fonétionnant d'a 
près ce principe en Amérique et déjà un certain nombre 
en Angleterre, où nous avons eu l'occasion d'en visiter 
Dans la pratique industrielle, le pourcentage de pièces 
qui doivent être retirées de la chaîne après nickelage 
et avant d'être chromées est inférieur à 1 °°. En France. 
plusieurs installations de nickelage brillant automatique 
sont en cours de réalisation ou déjà réalisées. 


Aux côtés des bains de nickelage brillant, il existe 
également des bains semi-brillants, à épaisseur, tra 
vaillant à 5 A/dm° et 40° C environ. L'argument donné 
en faveur de ces bains est d'éviter un polissage très 
poussé des pièces, mais, par contre, il est nécessaire 
de les reprendre pour un avivage léger : il semble 
donc qu'avec des bains brillants donnant un revête- 
ment suffisamment ductile et une constance de résul 
tats, ces derniers soient encore préférables. 


La complication que représente aussi l'avivage pour 
les autres revêtements électrolytiques a fait rechercher, 
comme pour le nickel, l'obtention de dépôts directe 
ment brillants ; c'est ainsi qu'il existe actuellement des 
procédés industriels de zingage brillant couramment 
utilisés (Dupont de Nemours, Udylite, etc.) (fig. 1). 


Pratiquement, l'application du zingage brillant est à 
conseiller, surtout en bain statique, les résultats au 
tonneau étant plus difficiles à obtenir d'une façon ré. 
gulière, surtout au tonneau-cloche ; pour les pièces trai- 
tées en vrac, le tonneau sous-marin sera préférable. 


Certains bains permettent des dépôts épais à grains 
fins, à des densités de courant de 3 à 6 A/dm?. On 
met également en œuvre, après revêtement, des bains 
de passivation chimique pour renforcer la protection. 
Cette possibilité, relativement récente, de dépôts directs 
de zinc brillant est d'autant plus appréciable que le 


FiG. 1. — Installation automatique de zingage 
(Document Waldberg) 


prix du cadmium a encore cet hiver progressé dans 
des proportions invraisermblables et hors de proportion 
avec les cours des autres métaux. Dans de nombreux 
cas, le prix de revient trop élevé du cadmiage amènera 
donc à utiliser le zingage. 


La plupart des revêtements de cadmium (comme 
dans le procédé Udylite qui fut un des premiers) sont 
obtenus maintenant directement brillants, soit en bain 
statique, soit au tonneau (cloche ou sous-marin). 

Dans le même ordre d'idées, il faut signaler aussi 
l'obtention des revêtements directement brillants en ar- 
genture, ce qui entraîne, comme pour le nickel, certaines 
sujétions, telles que l'agitation des cathodes, etc. 


Il est à sigraler que ces possibilités nouvelles, cons- 
tituant un progrès fort important, ne sont obtenues que 
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dans des conditions bien déterminées, tant pour la 
constitution et le dosage des principaux éléments de 
l'électrolyte que pour les conditions d'application : pré- 
paration des surfaces, densité de courant, agitation 
éventuelle des cathodes, filtrage, etc. ainsi qu'un con 
trôle régulier par titrage des principaux éléments de 
l'électrolyte à régénérer 


Il nous paraît aussi utile de rappeler que dans le 
cas où un dépôt de cadmium est remplacé par un 7in- 
gage électrolytique, il est indispensable de tenir compte 
du fait que, pour avoir une protection à peu près 
équivalente, l'épaisseur du dépôt doit être triple : une 
vérification de cet accroissement d'épaisseur devra être 
faite pour éviter de graves déboires, surtout vis-à vis 
de la corrosion marine. 


Pour être complet, mentionnons le développement du 
polissage électrolytique, passé maintenant tout-à-fait dans 
le domaine industriel, mais dont il y a cependant 
lieu de bien comparer dans chaque cas le prix de 
revient avec ceux des équipements modernes automa- 
tiques ou semi-automatiques de polissage mécanique. 

Le matériel mis en œuvre pour ces divers revêtr 
ments doit être spécialement étudié et adapté aux pro 
cédés utilisés : nous citerons, à titre d'exemple, la 
classique cuve de nickelage en boïs dur (pitchpin, teck) 
remplacée, dans les bains de nickelage brillant, par 
une cuve métallique caoutchoutée ou revêtue de ma 
tière plastique. 

De même, l'équipement électrique doit être bien pro- 
portionné aux intensités quelquefoïs élevées qui le tra- 
versent ; en particulier, une agitation des cathodes se 
développe pour éviter les piqûres à densité de courant 
élevée, notamment pour l'argenture, le nickelage brillant 
et le polissage électrolytique. 
telles instal 
moyen de 


Quant à l'alimentation en courant de 
lations, elle se fait de plus en plus au 
redresseurs statiques à cellules à l'oxvde de 
au sélénium ; l'encombrement de l'appareillage se 
réduit par rapport aux groupes rotatifs. Toutes les com 
binaisons sont possibles, soit l'alimentation directe avec 
un bloc redresseur sans réglage, celui-ci étant assuré 
par des tableaux de bain. solution onéreuse : soit l’ali- 
mentation avec un bloc sans réglage auquel on adjoint 
un bloc de commande et de réglage de la tension 
redressée : ce système permet de réaliser une économie 
de courant appréciable à faible charge. 


cuivre ou 
trouve 


En matière de traitement au tonneau. des perfec- 
tionnements dans le matériel sont égalemkent à signaler : 
les appareils forme « cloche » ont été améliorés 
moteur réducteur d'entraînement. capacité plus grande, 
revêtement caoutchouc intérieur, facilité de basculement, 
tonneaux horizontaux autrefois en bois dur 


avec 


etc Les 


(teck) sont remplacés dans les installations modernes 
par des appareils en matière plastique, soit avec système 
de remplissage d'un côté et vidage de l'autre par simple 


changement de contact, soit avec un équipement de 
relevage simple du tonneau lié à l'appareillage moteur 


Tonneau d’électrolyse semi-immergé 
(Document Sife) 
a, Arrivée des pièces b, Sortie des pièces 


F16. 2 


réducteur d'entraînement, soit encore comprenant plu- 
sieurs tonneaux de petite capacité constituant un en- 
semble à travail continu. 


En conclusion, dans la branche des revêtements élec- 
trolytiques, des progrès considérables ont été faits dans 
lat pratique industrielle depuis quelques années, tant 
dans les revêtements proprement dits que dans le maté- 
riel pour les obtenir, et de nombreux ateliers vétustes 
auraient intérêt à être remaniés et modernisés pour le 
bien général, et celui des industriels eux-mêmes, qui 
se sont trop, désintéressés de ces questions jusqu'à ces 
derniers temps. 


TRAITEMENT SUPERFICIEL 
PAR VOIE CHIMIQUE 


C'est depuis une vingtaine d'années environ que les 
traitements de surface par phosphatation, soit pour la 
protection contre la corrosion, soit pour le travail des 
métaux (étirage, tréfilage, emboutissage, laminage) se 
sont trouvés introduits et développés en France, avec 
d'ailleurs un certain retard par rapport aux pays 
étrangers. 


C'est en Amérique que ces méthodes ont été appli- 
quées le plus rapidement et le plus largement quant à 
la protection, et c'est en Allemagne qu'a été introduite 
l'utilisation des traitements chimiques à base de phos- 
phates pour la déformation à froid des métaux : mais 
les autres pays. tels que l'Angleterre, la Belgique, la 
Suisse et l'Italie, sont aussi des utilisateurs courants 
de ces méthodes. Il s'agit de phosphates acides. 


Au cours des dix dernières années, on s'est attelé 
à rechercher non seulement l'accroissement de vitesse 
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du traitement de phosphatation, mais encore la dimi- 
nution de la grosseur des cristaux. D'autre part, on 
a cherché également à éviter les inconvénients apparents 
du chauffage des bains de phosphate et il a été mis 
sur le marché des bains dits « à froid », fonctionnant 
entre 25 et 30°C ; mais comme pour obtenir ce résul- 
tat ils sont légèrement plus acides que les bains dits 
«à chaud », ils nécessitent des rinçages plus soignés 
et une opération de neutralisation après traitement. 


C'est ainsi qu'à côté des traitements de phospha 
tation à réaction complète se pratiquent, comme pro 
tection préalable avant peinture et comme base d'ac 
crochage pour celle-ci, des traitements rapides pouvant 
être réduits à des temps de l'ordre de 50 secondes ou 
une minute, connus sous le nom de « bondérisation 

ce procédé est dérivé du procédé Parker qui a pris 
naissance en Amérique, parallèlement auquel sont ap 
parus ensuite divers procédés, notamment la Grano- 


dine et l’Atrament. 


Ces différentes méthodes de phosphatation nécessitent 
toujours préalablement des opérations de préparation 
des surfaces, et, en particulier pour des surfaces de 
tôles non oxydées, un dégraissage avec les rinçages 
correspondants. 


Récemment, on a cherché à diminuer le nombre de 
ces opérations de traitement, notamment pour les pièces 


encombrantes fabriquées en feuillards propres, ne néces- 
sitant qu'un dégraissage relativement peu prononcé, et 
il a été mis sur le marché des produits qui ont pour 
tendance, à la fois le dégraissage et un traitement de 
préparation des peintures. Une telle opération a dans 
certains cas son intérêt, même si la phosphatation même 
légère ne s'impose pas, car une surface bien dégraissée 


nsque toujours de se rouiller à l'air libre chargé 
d'humidité, entre le moment du dégraissage et celw 
de la peinture. 


Cette passivation peut être effectuée par deux moyens 
de principe différent : 


a) Moyens oxydants et basiques pour la plupart des 
sels de chrome, nitrites ou mélangés avec des pro- 
duits basiques ; 


b) Moyens fondés sur une préparation à base de 
phosphates avec dégraissage simultané. 


Nous citerons entre autres la Duridine, le « dé- 
graissant passivant Parker ». les Aframentols. En fait, 
on recherche par ce traitement simultané du métal à 
obtenir un effet sensiblement voisin d'une phospha- 
tation rapide, telle que la Granodine ou la Bon- 
derile, mais nous estimons que, pratiquement, c'est 
une « passivation » de surface qui est ainsi obtenue 
(fig. 3). En effet, le produit à la fois dégraissant et 
passivant est moins acide (pH de 3,5 à 4,5) que les 
bains de phosphatation réelle (pH de 2 à 2,5), ceci 
à cause de l'introduction de produits mouillants et 


détergents (dérivés sulfonés du pétrole) qui limitent 
l'action des phosphates acides à une sorte de passi 
vation. On obtient donc en fait des résultats similaires 
plutôt à ceux qu'on obtient avec les produits de prépa- 
ration de surfaces qui existent sur le marché, à base 


Entrée d'un tunnel de bondérisation aux Etats-Unis 
(Document Sté Cle Parker) 


3. — 


de mélange acide phosphorique et alcool donnant une 
passivation, qu'à ceux que donnent les traitements de 
phosphatation rapide qui ont été mentionnés plus haut. 


Il y a là néanmoins une tendance fort intéressante 
et il est possible que dans certains cas, cette solution 
d'un dégraissage-passivation ce qui nous semble 
plus exact que de dire dégraissage-phosphatation 
puisse être suffisante, mais nous croyons utile de mettre 
en garde les utilisateurs contre la tendance qu'ils pour 
raient avoir à supposer que ce traitement a les mêmes 
vertus qu'une phosphatation rapide. 


Nous engageons vivement ceux qui hésitent dans 
un tel choix À faire des essais comparatifs, Au point 
de vue adhérence de la peinture, on constatera de 
bons résultats après dégraissage-passivation, notamment 
à l'essai Erichsen, mais si l'on procède à des essais 
de corrosion comparatifs avec une saignée mettant le 
métal à nu à travers la peinture, on remarquera que 
le traitement de phosphatation légère apporte, outre 
une meilleure tenue générale de la peinture, qui n'a 
pas tendance à cloquer, une localisation stricte de la 
corrosion à l'endroit mis à nu par la suppression, grâce 
à la couche de phosphates, des courants locaux d'élec- 
trolyse. 


C'est ainsi que dans de nombreux cas, il resterait, 
jusqu'à plus ample informé, préférable d'utiliser un 
réel traitement de phosphatation rapide (Bondérisation) 
à fine cristallisation, donnant à la fois bonne adhérence 
des vernis et accroissement de la protection. 
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Pour arriver à la solution idéale qui consiste à 
combiner les deux opérations : dégraissage et phospha- 
tation, ce à quoi les chercheurs s'emploient, il y a lieu 
d'avoir un bain de phosphatation à forte acidité phos- 
phorique émulsionnée, de telle façon que sa neutra- 
lisation ne soit que partielle par le détergent mouillant 
ayant le but de dégraisser la surface. Il semble que 
dans ce sens, il faille d’ailleurs utiliser des produits à 
température de l'ordre de 75 à 80°C. 


Tout ceci montre que chaque problème de protec 
tion ou de préparation de surface rationnelle envisagé 
par les industriels doit être bien étudié en liaison avec 
les fournisseurs éventuels ou les spécialistes, pour éviter 
de faire des installations qui risqueraient d'être oné 
reuses sans donner le maximum des résultats recherchés. 


une 


Etant données les variétés de traitements chimiques 
de surface et les diversités de produits correspondants. 
le matériel à employer devra être construit en fonction 
de la nature des produits utilisés : notamment, avec 
la plupart des bains de phosphatation rapide, l'emploi 
de l'acier inoxydable sera recommandé pour éviter une 
corrosion rapide des cuves et l'accroissement de la 
teneur en fer du bain au-delà des limites admissibles 
pour l'équilibre normal de la solution. 


De plus en plus, pour toutes ces préparations de 
surface, lorsqu'il s'agit de pièces fabriquées en série, 
c'est le traitement par arrosage au jet en tunnel qui 
est préférable : la gamme des opérations dépend de 
la nature du traitement et des produits utilisés 


Pour la déformation à froid des métaux ferreux, 
la discussion est ouverte entre divers procédés uti 
lisant des bains chauds de 80 à 90°C, ou des 
froids (25 à 30C\. Le problème, là, 
tout le même que pour la protection et la préparation 
des surfaces avant peinture. En effet, il s'agit de re 


bains 
n'est pas du 


tenir le maximum de lubrifiant dans la couche cristai 
line de phosphates, permettant ainsi un graissage r'gu 
lier de l'outil, et d'éviter le contact brutal de celui ci 
avec le métal à travailler. 

Des résultats pratiques et industriels connus, nous 
concluons que les bains chauds doivent être retenus 
pour l'étirage de tubes, le tréfilage, le laminage, où 


il y a intérêt à avoir une couche de phosphates assez 
profonde et fournie. 


profond, les deux genres de 
des essais pratiques 


| 


Pour l'emboutissage 
bains pourront être envisagés et 
permettront d'adopter la solution le meilleure dans « 
cas. 


que 


À ce propos, il nous semble utile de mentionner l'an 
parition sur le marché au cours de ces derniers temps 
d'impressions de peintures dites phosphatantes. À prior, 
cette solution paraît très séduisante, mais, sans enlever 
l'intérêt réel de ce genre de produit, il faut reconnaitre 
que l'action phosphatante de ces types d'impression est 


instantanée et très faible sur le métal support ; l'acide 
phosphorique est en effet absorbé par la gomme, vrai 
semblablement par sa polymérisation, et assure son 
étanchéité en même temps que son instabilité, mais ce 
genre d'impression appliquée directement sur métal nu 
n'apporte pas les mêmes résultats contre la corrosion 
que les traitements de phophatation suivis de l'appli- 
cation d'une bonne impression, ni même que de l'im- 
pression phosphatante dont il est question. 

On peut donc dire que l'application de ce type 
d'impression sur une surface préalablement phosphatée 
est excellente, mais qu'elle ne suffit pas à donner un 
résultat comparable à une phosphatation préalable. 


PROJECTIONS AU PISTOLET 


Laissant à part la projection au pistolet des pein 
tures et vernis qui représenterait à elle seule une étude 
spéciale, nous examinerons le cas de la projection des 


métaux et des matières plastiques au pistolet. 


Métallisation 


La projection au pistolet-chalumeau des métaux n'est 
pas nouvelle. 

Deux principes s'affrontent dans la pratique indus 
trielle, l'un consistant à utiliser du fil amené par un 
moyen mécanique dans une flamme soit oxy-acétylénique, 
soit au propane, soit au gaz d'éclairage, l'autre em- 
ployant du métal en grenaille très fine (à l'état de 
poudre amené par dépression dans la flamme :. 


1 Pistolet Schori 
(Document Sté Cle Parker 


Si, pour certaines applications, le système du pistolet 
dit à poudr (procédé Schori) présente des avan- 
tages, notamment, la simplicité de l'appareillage et la 
légèreté, dans d'autres, le pistolet dit « à fil» (procédé 
Schoon) permettra la projection de métaux qu'il n'est 
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pas possible de mettre sous la forme de grenaille ou 
de projeter ainsi de façon satisfaisante. 


On peut dire que la concurrence existe pour les 
métaux à bas point de fusion, mais que, pour les 
autres, c'est le procédé à fil qui est pratiquement 
seul utilisé en France pour des projections de métaux 
à haut point de fusion (nickel, acier, etc...). 


Le débit et le pouvoir couvrant des pistolets qui 
utilisaient des fils de petit diamètre (12 à 15/10) ont 
été nettement améliorés par la création d'appareils per 
mettant l'emploi de fils de plus gros diamètres (25/10, 
30/10, etc.) ainsi que le jumelage de plusieurs appa- 
reils travaillant ensemble. 


Citons enfin un nouveau pistolet suisse utilisant du 
courant à haute fréquence qui permet des revêtements 
d'une finesse et d'une opacité remarquables, particuliè- 
rement intéressants dans certaines réalisations électriques 
(fig. 4). 


Actuellement, une application industrielle importante 
dans le domaine de la métallisation au pistolet réside 
dans le fait, qu'outre les revêtements protecteurs cou 
ramment utilisés avec des métaux de nuances différentes 
(zinc, laiton, cuivre, bronze, aluminium, acier, nickel), 
on effectue industriellement le rechargement de pièces 
usagées par apport de métal au pistolet. Cette mé 
thode, utilisée depuis déjà plusieurs années, se déve. 
loppe de plus en plus. Acier à haute ou basse teneur en 
carbone, acier inoxydable, acier au chrome, métal Monel, 
bronze, cuivre, etc. sont ainsi projetés à épaisseur 
pour la réfection de pièces usées (procédé Schoop). 


Etant donné qu'il s'agit, en fait, d'un « bombar- 
dement » superficiel de la pièce à recharger par les 
particules de métal projetées à une température voisine 
de la fusion, il n'y a pas soudure à proprement parler, 
mais un excellent accrochage mécanique ; le revête- 
ment devient donc une sorte de frettage dont la den- 
sité est un peu plus faible que celle du métal laminé, 
la fragilhté plus grande, mais généralement d'une du 
reté Brinell supérieure ; par ailleurs, le faible échauf- 
fement de la pièce n'entraîne pas sa déformation. 


La qualité de l'adhérence étant très importante, les 
études sur la préparation du métal ont été poussées ; 
citons, outre le décapage au sable, ou à la grenaille, 
le rainurage de la surface à recharger, la préparation 
électrique de la surface avec l'appareillage Cramp, la 
projection préalable de métaux spéciaux dans certains 
cas (procédé Motenax). 

Actuellement, en France, le pistolet à fil (procédé 
Schoop) est utilisé sur une large échelle pour de tels 
rechargements. 

Après métallisation, on remet à la cote, par usi- 
nage ou meulage, la partie rechargée. 


Parmi les applications les plus courantes du rechar- 
gement par métallisation citons : l'obturation des souf- 


flures et des porosités, des craquelures de blocs cy- 
lindres, la remise à la cote de portées usées de pièces, 
le chemisage en acier des pièces en aluminium, le 
régulage ou bronzage de coussinets, la réparation de 
matrices d'emboutissage, 


Plastication 


A côté des revêtements métalliques par projection 
au pistolet, est apparue, au cours des dernières années, 
une branche spéciale, celle des revêtements de matières 
plastiques ou thermo-plastiques par projection au pistolet 
(fig. 5). Après des tâtonnements et mises au point, on 


F16, 5. — Plastication au caoutchouc de corps de pompes 
(Société de Revêtements Plastiques) 


peut dire qu'actuellement ces revêtements nouveaux sont 
passés dans le domaine industriel ; on trouve, en effet, 
des applications pratiques dans la plupart des pays : 
en Amérique et en Angleterre le procédé « Scori 
metallising », en France, le procédé de la S. R.P., le 
Schori, le Sepieg, en Allemagne le Griesheim. 


Le champ d'application des revêtements plastiques 
est très vaste, étant données leurs qualités particulières, 
d'une part pour la protection contre de nombreux agents 
chimiques, d'autre part, pour l'isolement électrique d'ap- 
vareillages. 


Citons, parmi les plastiques les plus usités : le po- 
lythène, dénommé aussi alkathène quelquefois, le nylon, 
les caoutchoucs synthétiques (Thiokol, Ribélite, Thiolite), 
les produits à base d'’ébonite, les brais de houille et 
de pétrole, ou des compounds, les émaux plastiques, 
ete... 


Le polythène, en particulier, semble d'une façon gé- 
nérale, le plus utilisé jusqu'ici. Il a de remarquables 
qualités d'isolement électrique en même temps que de 
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résistance aux acides et aux alcalis jusqu'à 80°C ; on 
l'utilise dans l’industrie chimique, pour le matériel d'éle 
trolyse, dans l'industrie des accumulateurs, et pour 
matériel électrique, etc... 


Les caoutchoucs synthétiques et notamment la Ki 
bélite en France, donnent d'excellents résultats pour la 
protection des cuves destinées aux hydrocarbures et 
contre le gaz non épuré. 


La plupart de ces divers plastiques se présentent sous 
la forme pulvérulente et ont nécessité des mises au 
point difficiles tant pour l'amenée au pistolet d'une 
poudre de faible densité apparente, généralement par 
dépression, que pour le réglage de la température 
de la flamme du pistolet étant donnée la faible marge 
admise entre le commencement de la fusion et le 
brûlage. 


Quelques uns, tels les brais, sont quelquefois fondus, 
puis acheminés par tuyaux chauffants au pistolet, sous 
pression (procédé Sépieg ). 


Nous pensons que, dans de nombreux cas, la pro 
Jection de plastiques permettra de résoudre de façon 
intéressante des problèmes ou qui paraissaient inso 
lubles ou qui obligeaient à des solutions onéreuses et 
complexes. Nous devons constater, heureusement, dans 
ce domaine, que la France a travaillé et soutient bien 
la comparaison avec l'étranger et nous espérons que 
notre pays ne s'en tiendra pas Îà. 


P. ORLOWSKI, 
Licencié ès-Sciences, 
Ingénieur 1. E.G. et E.S. M.E. 


Après n'avoir produit pendant longtemps que des 
barre simples, l'extrusion est maintenant employée pour 
fabriquer des formes structurales, concurrençant ainsi 
le forgeage et la fonderie. 


EXTRUSION 
Bien que tous les alliages de cuivre puissent être 
extrudés, ils ne le sont pas tous aussi aisément, ce 
qui a une répercussion sur le coût de l'opération. 


Pratiquement on peut appliquer l'extrusion : 
au cuivre, température 810 à 900€. 
au laiton particulièrement à 60% de cuivre. la 
température est de 675 à 725°C, la pression de 
25 kg/mm*. 
au bronze normal et au bronze Marine, au bronze 
au manganèse, température 650 à 700€. 


aux bronzes d'aluminium, température 725 à 
850° C 

aux bronzes au silicium, qui demandent des pres 
sions élevées de 98 kg mm et une température de 
750 à 800œC. 

aux alliages au plomb à condition que la teneur 
soit au maximum de 5 ‘%. 

aux alliages au nickel à condition que la teneur 


totale Cu Ni ne dépasse pas 63 0. 


Le diamètre maximum obtenu est de 150 à 175 mm, 
la longueur dépend du poids maximum, qui est de 90 ky. 


(1) The Iron Age, 2% décembre 1951 


L'’extrusion et le forgeage des alliages de cuivre 


La précision dimensionnelle est de 0,12 mm jusqu'à 
3 mm et de 0,9 au-delà jusque vers 125 mm. 


Les outils doivent avoir une bonne résistance au rouge, 
à l'usure et aux fortes pressions. On utilise des aciers 
contenant 2,5 à 3,5%o de chrome et 9 à 14% de 
tungstène. 

La surface des pièces est irr‘gulière et les pièces 
extrudées doivent être étirées à froid. Cependant, cer 
tains alliages au nickel ne peuvent subir cette passe à 
froid. 


FORGEAGI 


Les alliages pouvant se forger sont sensiblement 
les mêmes que ceux indiqués ci-dessus. Toutefois, la 
teneur limite en nickel est ici de 10%. Les temp 
ratures sont légèrement plus faibles. 


Les alliages les plus courants sont le laiton, puis le 
bronze au silicium-aluminium. 

L'avantage du forgeage sur la fonderie est la dimi 
nution des rebuts, l'élimination des microporosités et 
un moindre retrait. La précision obtenue permet de 
réduire l'importance de l'usinage. 

Au point de vue du prix de revient, le forgeage est 
avantageux pour les pièces simples ; la fonderie est 
moins coûteuse pour les pièces compliquées présentant 
des cavités multiples. 


Le prix des outils est important. Pour qu'ils aient 
une durée suffisante, il faut admettre de larges tolé- 
rances. Les goupilles d'éjection peuvent créer certaines 
difficultés : celles doivent avoir une surface suffisante 
et être placées de manière à ne pas marquer la pièce. 


CELELELELELE 


| 
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USINAGE 


Le meulage en construction mécanique 


(à suivre) 


M. Jacquet, Ingénieur des Arts et Métiers, a eu 


l'occasion, au cours d'une longue carrière d'usineur, 


d'étudier les possibilités offertes par Le meulage et de $e rendre compte de ses avantages. Encore faut-il con- 


naître les lois qui Le régissent, si l'on veut l'employver 


à bon escient et dans les conditions optima. L'objet 


de l'article de M. Jacquet est de mettre ces Lois en évidence et d'en donner La justification. 


L'appellation meulage a été adoptée à la place de 
celle, courante, de rectification parce que cette dernière 
semble impliquer une idée de polissage bien plus que 
de coupe et par suite d'une opération à faible rende 
ment, donc coûteuse, Quelles qu'en soient les raisons, 
cette opinion est trop répandue et, le but de cet article 
étant de lutter contre ce préjugé défavorable, l'auteur 
ne peut négliger l'arme que peut lui apporter une 
appellation même si son efficacité est moindre qu'il 
ne le croit. 

La vérité est que, lorsque ke meulage ne « paye 
pas c'est que les règles, extrêmement complexes, disons-le 
tout de suite, qui régissent cette opération ne sont 
pas respectées et l'inobservation d'un seul facteur suffit 
pour diminuer considérablement son rendement. N'ayant 
pas la prétention de faire un cours complet de meulage, 
nous nous bornerons à rappeler ces règles, établies 
depuis l'apparition sur le marché des abrasifs fabriqués 
industriellement, mais en insistant sur l'importance de 
chacun des facteurs qui concourent à l'obtention d'un 
meulage efficient. Nous essayerons aussi, dans le même 
esprit, de rendre plus vivante la documentation sèche, 
qui est la seule qu'on puisse trouver, par l'explication 
du « pourquoi » des règles édictées. Nous pensons ainsi 
apporter d'une part une contribution aux praticiens et 
cadres et d'autre part convaincre les directions du 
caractère largement payant du meulage et de la néces 
sité d'encourager les praticiens au lieu de les laisser 
freiner par des règlements dus à l'ignorance d'inter 
médiaires, qu'elles ignorent généralement. 


Nous rappellerons tout d'abord les genres principaux 
de meulage pratiqués en construction mécanique qui 
sont : cylindre extérieur, cylindre intérieur, surfaçage 
Nous comptons borner notre travail à l'étude de ces 
méthodes de meulage, surtout des deux premières, de 
beaucoup les plus utilisées et celles sur lesquelles on 
peut le mieux faire école. 


LA MEULE 


Quel que soit le genre de meulage, chacun des 
problèmes à résoudre consiste à coordonner le choix 


des qualités de l'outil, c'est-à-dire de la meule à em- 
ployer, avec le genre, la dureté et la forme de la 
matière à usiner. C'est donc en partant de la meule 
que nous essayerons de le résoudre. Nous limiterons 
cette étude au meulage de l'acier qui est de beaucoup 
le plus fréquent en construction mécanique et qui pose 
les problèmes les plus difficiles. Nous nous reporterons 
au tableau [ extrait de la documentation de la Norton 
Cie qui donne, en regard de quelques types caract“ 
ristiques d'acier, les éléments constituants des meules 
convenant à chaque genre de meulage de chacun de 
ceux-ci. Les indiéations de ce tableau doivent être prises 
comme termes de comparaison et non dans leur valeur 
absolue. 


Abrasif 


Le constituant principal de la meule est l'abrasif. 
Si on excepté la poudre de diamant, incorporée à 
un liant et utilisée d'ailleurs presque exclusivement pour 
l'affütage, il n'existe pratiquement sur le marché que 
deux genres d'abrasif, qui sont l'oxvde d'aluminium 
fondu et le carbure de silicium obtenu, à haute temp 
rature, au four électrique. Sur le tableau ! le premier 
est désigné sous le nom d'AÆ/undum, le second sous 
celui de Crystolon, qui sont les marques de fabrique 
Norton pour ces deux produits. 


Sur la documentation relative au meulage, il est 
généralement indiqué que le premier est utilisé pour 
l'usinage de matières tenaces (pratiquement l'acier) et 
le second pour le meulage des matières tendres. C'est 
ine vue générale mais pas tout à fait exacte, En 
réalité, le champ d'application de chacun des abrasifs 
est limité par ses qualités et ses défauts relatifs 

Le carbure de silicium est plus dur que l'oxyde 
d'aluminium et les arêtes de ses grains, résultant de 
l'écrasement de la masse pour leur constitution, sont 
plus tranchantes que celles de ce dernier, mais il 
est plus fragile. Il y a donc intérêt à utiliser ses 
qualités de coupe, pour l'usinage des matières peu ré 
sistantes pour le meulage desquelles l'inconvénient de 
sa fragilité est minimisé, mais il peut être employé 
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utilement pour le meulage de surfaces métalliques par- 
ticulièrement dures mais peu tenaces, à condition de 
prendre de faibles passes. On trouvera une illustration 
de ce fait sur le tableau I où, pour le meulage des 
aciers nitrurés après durcissement à l'azote, est indi- 
quée une option entre une meule en alundum et une 
en crystolon. Lors du meulage de couches cémentées 


TABLEAU RELATIONS 


AVEC LES CARACTEÉRISTIQUES 


Ces grains sont classés par criblage en un certain 
nombre de grosseurs généralement désignées par des 
chiffres qui correspondent à la dimension en fraction 
de pouce des côtés du vide carré du tamis qui les 
sélectionne. Par exemple un grain 46 est sélectionné par 
un tamis d'ouvertures carrées de 25,4 : 46 — 0,55 mm 
de côté. Cette caractéristique figure dans le tableau 1] 


DE LA DURETÉ DE L'ACIER 
DES MEULES DE RECTIFICATION 


| 
Genre Genre de meulage Abrasif | Grain | Grade Structure Li æ 
d'acier | liant 

| Cyl. extérieur Alundum 38 | 46 | N 5 Vitrifié 
Carbone Cyl. intérieur 38 | 46 "À 5 » 
doux ou Surfaçage par meule boisseau 38 | 16 K 8 » 
demi-dur Surfaçage par la périphérie | » 38 36 e 8 » 
Centreless | » 60 M 5 » 

Cyl. extérieur Alundum 38 46 "4 5 Vitrifié 
Cyl. intérieur 38 60 8 » 
cer Surfaçage par meule boisseau | 38 30 G 8 » 
Surfaçage par la périphérie 38 36 H 8 » 
Centreless 60 E 5 » 

Cyl. extérieur Alundum 38 46 L 5 Vitrifié 
Aciers Cyl. intérieur 38 46 J 8 » 
un Surfaçage par meule boisseau | 38 46 G 8 » 
Fe - Surfaçage par la périphérie 38 46 H 8 » 
Centreless | 60 L 5 » 

Aciers CyL. extérieur : avant nitruration Alundum 38 | 36 J | 8 Vitrifié 
de er ; \ Crystolon 37 100 I | 7 » 

: apres mitruration | 

nitruration | Alundum | 38 60 H 8 » 

Cyl. extérieur Crystolon | 37 | 46 M | 5 Vitrifié 
Acters Surfaçage par meule boisseau Alundum 38 | 36 H 8 » 

inoxydables | 
Centreless Crystolon 87 | 50 M g » 
| | 


et particulièrement en surfaçage lorsqu'on ne dispose 
pas d'arrosage ou que celui-ci est insuffisant, les cra 
quelures peuvent être évitées par l'emploi de Crystolon 
qui, coupant mieux, échauffe moins le métal. 


L'abrasif est en principe un produit chimiquem nt 
pur ne contenant pas plus de 2% d'impuretés, mais 
chaque fabricant peut le livrer en plusieurs qualités 
généralement désignées par un nombre (38 et 37 sur 
le tableau). 

GRAIN 


Après le broyage, l'abrasif se présente sous la forme 
de grains plus ou moins gros aux arêtes tranchantes. 


sous la dénomination « grain », les plus petits de ceux- 
ci étant, du fait de la définition précédente, désignés 
par le nombre le plus élevé. 


La dimension du grain à employer varie en général 
dans le sens du degré de finition à obtenir, les grains 
les plus gros servant au dégrossissage, les plus fins 
à la finition. Elle est également fonction de l'importance 
de l'arc de contact entre la meule et le travail qui 
sera définie au paragraphe « grade ». Cela doit s'en 
tendre dans le sens qu'un grain déterminé donnera une 
finition meilleure avec un grand arc de contact qu'avec 
un petit, du fait que plus de grains coupent à la fois 
et qu'ils ne suivent pas le même chemin. 
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Pour certaines opérations, en particulier le meulage 
cylindrique extérieur, les fabricants recommandent des 
meules constituées par un mélange de grains gros 
moyens et petits sous l'appellation « combiné ». Dans 
ce cas, la désignation de la grosseur est suivie de la 
lettre C (ex. 24C). C'est la grosseur moyenne qui 
est prise dans ce cas comme unité et une meule 24C 
donne sensiblement le même degré de finition qu'une 
meule 46. Il est à peine utile d'indiquer qu'une meule 
à gros grains coupe plus librement qu'une meule à grains 
fins et qu'il y a intérêt à employer le grain le plus 
gros possible compatible avec un degré de finition 
déterminé. 


Liant 


Pour former la meule il est nécessaire de relier les 
grains entre eux, c'est le rôle du liant : quatre variétés 
principales de celui-ci correspondent à des utilisations 
différentes des meules. 


Le liant vitrifié est l'agglomérant de la presque 
totalité des meules utilisées en construction mécanique 
Il est composé d'argiles fondues après mise en forme 
de la meule et, du fait de sa rétraction lors de cette 
opération, constitue des meules relativement poreuses 
aux grains bien dégagés et laissant place pour les 
copeaux. Cette propriété lui donne d'excellentes qualités 
de coupe. Il est, de plus, insensible aux variations de 
température et à l'action de l'humidité. Par contre. il 
est fragile et ne se prête pas, de ce fait, à l'exécution 
de meules minces ni aux pressions latérales sur des 
meules, même épaisses. 


Le liant silicate est également formé d'argiles mais 
celles-ci sont rendues fusibles à basses températures 
par l'adjonction de silicate de soude. Il constitue des 
meules aussi fragiles que le liant vitrifié, qui sont 
plus compactes et sensibles aux agents extérieurs et 
à l'humidité. 


Le liant Shellac où gomme laque donne des meules 
élastiques et résistantes à la traction qui peuvent être, 
de ce fait, fabriquées en faibles épaisseurs. Les meules 
agglomérées au caoutchouc ont les mêmes propriétés. 


Le lient bakélite permet également de constituer des 
meules très résistantes pouvant supporter des vitesses 
périphériques de 3 000 m/mn. Ces meules sont utilisées 
principalement pour l'épaillage des lingots et billettes 
d'acier et, en faibles épaisseurs, pour le tronçonnage 


GRADE 


Nous avons vu que, dans la constitution des meules, 
il n'entre que deux abrasifs facilement sélectionnés par 
le rapport de leurs propriétés physiques à la ténacité 
de la matière à couper. Les liants sont au nombre de 


quatre principaux mais dans l'application du meulage 
à la construction mécanique le vitrifié seul est, en 
pratique, à considérer. Nous arrivons maintenant à une 
particularité du liant qui est sa dureté, désignée sous 
le nom de grade. Le grade est l'élément dont la sélec- 
tion dépend du plus grand nombre de facteurs. 


Chacun des liants est, en effet, fabriqué en duretés 
différentes dans le but de lui permettre de libérer, plus 
ou moins facilement, les grains émoussés. Les grades 
sont plus ou moins nombreux suivant le genre de 
liant. Celui qui permet l'obtention du plus grand nom- 
bre est le vitrifié et celui qui les réduit au minimum 
le caoutchouc. Le premier a donc été pris comme base 
de la désignation, qui nécessite les 26 lettres de l'al 
phabet dont les premières désignent les liants les plus 
tendres et les dernières les plus durs. 


Une meule agglomérée avec un liant fragile est 
généralement appelée meule « tendre » et un liant résis 
tant caractérise une meule « dure ». Plus caractéristique 


de la différence est le fait que, dans la bouche d'un 
praticien, une meule «trop dure» coupe mal et une 
meule «trop tendre » coupe bien mais s'use trop vite 
Les termes dure ou tendre sont impropres appliqués 
à la meule car c'est l'abrasif qui possède ces pro- 
priétés ; nous les conserverons cependant pour parler 
le langage courant mais il est indispensable en di- 
sant : « meule dure ou tendre» de penser : « meule 
à liant dur ou tendre ». 


de sélection du grade est la 
un coup d'œil sur Île 
influe sur 
d'ailleurs. 


Un premier facteur 
ténacité du métal à meuler et 
tableau T montrera dans quelle mesure il 
le choix de celui-ci, toutes choses égales 
Cela permettra de constater que : 


« À métal dur corresrond une meule à liant tendre 
et réciproquement »., 


C'est la première règle de sélection, expliquée par 
le fait que plus le métal est dur plus il exige pour 
son usinage des grains tranchants donc plus facile 
ment les grains émoussés doivent être arrachés. 


Un aeuxième facteur est la longueur de l'arc de 
contact qui n'existe que du fait de la profondeur de 
coupe et qui, sur la figure 1, va en augmentant de 
puis 4, qui représente le meulage d'une pièce de faible 
diamètre jusqu'à la rectification intérieure 4. Le contact 
devient surface dans le meulage par surfaçage à l'aide 


d'une meule boisseau et est plus important encore 
La règle peut s'énoncer ainsi : 

A contact important meule tendre et récipro- 
quement ». 


Les extrêmes sont représentés par la figure 14 d'une 
part et le surfaçage par meule boisseau d'autre part. Cela 


| 
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s'explique par le fait que plus le contact est grand moyenne, seraient les grades L et N qui le pré- 
plus les grains travaillent pour un tour de meule, cèdent et le suivent. 
donc ils leur Si cette notion de l'importance du grade était bien 
ètre acilitée. L'obturation des intervalles entre les séséals cela arrive très 


grains, proportionnelle également à la longueur de 


, 


(a) (b) (c) (d) 
Fic. 1 Contact des meules avec le travail 
contact, joue dans le même sens. En se reportant 
au tableau 1, le lecteur pourra constater que l'influence 


de ce facteur est encore plus grande que celle de la 
dureté du métal. 


facteur, enfin, 
choix du 


troisième 
dans le 


qui entre en ligne de 


compte grade est l'état de la ma 


chine, La règle à appliquer est la suivante : 

A machine rigide meule à gros grains et liant 
tendre ; à machine légère et tendant à vibrer meule 
à grains fins el liant dur 

C'est un compromis qui s'ajoute au fait que les 
machines rigides sont toujours plus puissantes, 
vendre à l'élimination des machines légères. 

Voici donc trois considérations qui orientent le choix 


dans un nombre considérable de grades. Il est bien 
évident 
qu'une 
sur une grande faculté d'observation qui permettra d'ar 
river à la solution la plus approché de ce 


complexe, Nous verrons d'ailleurs au paragraphe vitesse 


que les règles générales énoncées ne sont 


base et que ce n'est que la pratique appurée 
problème 


des meules que celle-ci a également une influence sur 
le choix du grade et dès à 
devoir que la documentation 
sélection du grade n'a de valeur qu'en fonction d'une 
périphérique déterminée de la meule 


présent nous cro 


signaler relative à la 


vitesse 


Avant de quitter l'étude de la détermination du grade 
nous devoir insister à nouveau sur la diffé 
rence considérable qu'il y a entre deux! grades voisins. 
Pour faire image nous dirons que celle-ti est aussi im 
que celle du degré dans les températures mo 
traduit par le fait que, 
déterminée, avec un occupation déterminée, on se sent 
à l'aise à 18° une sensation de froid 
17° et qu'à une température de 19 on a la tentation 
d'ouvrir la fenêtre. Cependant la différence n'est que 
de 1° de chaque côté comme, le grade M pris comme 


crovons 


portante 
dérées qui se dans une pièce 


qu'on a sous 


comprise, on ne plus comme 
souvent, employer pour un genre de meulage déterminé, 
une meule omnibus pour grosses et petites pièces, en 
traité ou cémenté. Le remède est, dans ce 
cas, de disposer pour chaque machine de plusieurs 
centres sur chacun desquels est montée une meule 
différente. Il ne peut en effet même être question de 
changer les meules sur un centre unique car on cour- 
rait des risques de déséquilibrage, causes de vibrations 
donc de travail défectueux. Donc, en mécanique géné 
rale, autant de centres que de meules sélectionnées, 
l'ensemble meule-centre étant parfaitement équilibré en 
dehors de la machine. La fabrication en série n'échappe 
d'ailleurs cette règle qui permet, avec deux 
centres, de gagner beaucoup de temps au changement 
de meules dont il est d'ailleurs difficile de concevoir 
l'équilibrage sur la machine même. 


acier doux 


pas à 


Structure 


Nous ne ferons que mentionner cette notation nou 
velle correspondant à un perfectionnement relativement 
récent de la fabrication des meules qui a permis d'es- 
pacer plus ou moins les grains. Il est même fabriqué 
travers desquelles on peut souffler ou 
l'intérieur à l'extérieur le liquide d'ar- 


des meules au 
faire circuler de 
rosage. 

La structure est désignée par un chiffre qui suit 
le grade. Le moins élevé désigne les meules les plus 


denses donc les moins poreuses : par exemple, une 
meule 46 M4 est plus dense qu'une meule 46 M8. 
Il est évident que cette dernière coupera plus libre- 
ment que la première mais elle comportera moins de 
grains donc d'outils et il v a encore là une balance 
à faire. 


Vitesses des meules 


Il a été dit que la vitesse périphérique des meules 
choix du grade. Il est connu 
depuis longtemps qu'on peut améliorer le rendement 
d'une meule «trop dure » en diminuant sa vitesse péri- 
phérique et diminuer l'usure d'une meule « trop tendre » 


influait également sur le 


en augmentant celle-ci. Cette indication n'est donn“e 
que pour bien faire comprendre le sens dans lequel 
agit la vitesse sur la détermination du grade. Il ne 
peut être question en effet d'adapter la vitesse d'une 
meule à son grade mais bien d'introduire le facteur 
vitesse dans la détermination de celui-ci. 


Pendant longtemps, la vitesse périphérique des meules 
a été fixée aux environs de 1 500 m/mn, mais l'expé- 
rience a montré que la production était augmentée en 
faisant varier celle-ci en fonction de l'arc de con- 
tact, en moyenne dans les proportions suivantes : 
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Meulage cylindrique de petites pièces (propor 
tüonnellement à leur diamètre) 1500 à 1800 m/mn 

Meulage cylindrique de grosses pièces (max : « 
lindres de laminoiïirs) 1 100 à 1400 

Surfaçage par la périphérie de la meule : 900 


à 1200 m/mn 


Meulage intérieur (suivant le rapport du diamètre 


de la meule au diamètre de l'alésage) 600 à 900 m/mn 

Il est à remarquer que l'emploi de ces vitesses mini 
mise l'influence de l'arc de contact sur le 
v a lieu d'en tenir compte dans la sélection de celui-ci 


grade et il 


lorsque la documentation dont on dispose n'est pas 


établie en conséquence, ce qui est encore souvent le cas 


Les machines modernes sont généralement établies 
bases et il 
plus simple soit 
meules des machines anciennes sur 
se faire dans certains cas, 
perdre de vue que la rigidité de la 
comme il à été indiqué précédemment, à la 
le choix du grade et sur celui du grain : il est 
nécessaire d'être prudent dans ces transformations. Dans 
aura lieu 


sérk 


semblerait à 
d'unifier la 


sur ces première vue que la 
vitesse de 
celles-ci. Cela 
lieu de ne pas 

influe, 
fois sur 


solution la 
peut 
mais il y a 
machine 


don: 


tous les cas où cela sera impossible, il x 
de déterminer une fois pour 
d'essais, un coefficient de correction à appliquer, pour 
documentation dont 
personnelle des cadres 


une parfaite com 


toutes, par une 


chaque machine, à la on dispose 
Cela une intervention 
qui suppose de la part de ceux-ci 
conditions du meulage 


nécessite 


préhension des 


Constatation des résultats 


Pour aider à cette dernière mise au point autant 
que pour permettre de vérifier d'une manière général 
si la meule est adaptée au travail, nous croyons utile 


d'indiquer ici comment cette vérification peut être faite 
d'abord avoir constamment à l'esprit 
outil coupant au même titre 
près que la meule comporte 
dans un cas 
copeaux. Il est 


Il faut tout 
que la meule est un 
la fraise, à cette différence 
un nombre considérable d'outils 
dans l'autre, le résidu doit être des 
souvent indiqué, dans la documentation relative au meu 
lage, que ceux-ci ne sont qu'au microscope 
mais la loupe, ou même l'œil nt, sont souvent suffi 
sants. L'auteur de cet articl: a même obtenu, lors du 
meulage de parties sphériques sur des carters de mi- 
trailleuse en acier tenace à blindage, des copeaux par- 
faitement séparés de 10 à 15 mm de longueur et de 
plusieurs dixièmes de section conditions étaient 
idéales évidemment du point de vue refroidissement et 
évacuation puisque le contact réduit pratiquement à 
un point permettait à l'arrosage d'agir directement à 
l'endroit de la coupe, mais d'autre part la meule était 
montée sur un support pivotant relativement peu rigide 


que 


comme 


visibles 


Les 


Au minimum, le résidu, déposé aux endroits où le 
liquide de refroidissement est ralenti, doit avoir l'aspect 
d'un feutre ne comportant qu'un nombre minimum de 
sphères noirâtres qui sont un indice de 
mauvaise coupe. 


minuscules 


fusion donc de 


En avant fini avec le chapitre meule que nous avons 
essayé d'identifier avec la coupe proprement dite et 
qui est de beaucoup le plus important lorsqu'on aborde 
une étude du meulage, il nous reste à souligner les 
éléments déterminants de chacun des genres de meulage. 


MEULAGE CYLINDRIQUE EXTERIEUR 
C'est de beaucoup le plus répandu en construction 
mécanique et peut-être celui où une des règles fonda 
s'agit de l'avance 


mentales est le moins respectée. Il 


de la meule ou de la table, qui doit être, par tour 
de pièce, des deux tiers de la largeur de la meule 
et ne jamais descendre au dessous de la moitié de 
cette largeur sauf pour une passe de finition à très 
faible profondeur à la fin de l'opération. Il est facile 


d'utiliser au 
meule 
dimi 


de comprendre que c'est la seule façon 
maximum les grains de toute la largeur de la 


et par suite d'augmenter la production tout en 


nuant le nombre des diamantages. Les machines à 
meuler ont été, dès le début, construites dans cet 
esprit mais trop souvent l'opérateur choisit, dans la 
gamme des avances, la plus faible possible, Il suffit 
d'ouvrir les veux en ,passant devant une machine à 
meuler pour s'en convaincre, Il en résulte un émous 


sage des bords, la partie centrale ne servant absolument 
à rien, alors que, en appliquant la règle indiquée, 
c'est elle qui travaille le plus, laissant les bords de 
la meule à angles vifs et tranchants. De plus, l'avance 
rapide répartit plus rapidement l'échauffement sur toute 
la longueur de la pièce évitant ainsi les échauffements 
locaux et les déformations subséquentes que les opé 
rateurs connaissent bien comme une source d'ennuis 
inextricables et de temps perdu. 

Un autre facteur qui influe considérablement sur la 
production est l'avance transversale qui, dans le travail 
par chariotage, ne peut se faire qu'aux extrémités de 
la course pendant le renversement de marche. Or, dans 
les anciennes machines, cette avance ne se produit qu'à 
une extrémité, la course de retour se faisant pratique- 
ment à vide. Comme la profondeur de passe est limitée 
par des considérations de flexion et d'échauffement, 
il en résulte que le débit de ces machines est pratique- 
ment moitié de celui des machines modernes ayant 
une avance à chaque extrémité. Cette différence, trop 
négligée, est cependant suffisante. pour faire 
machines anciennes si leur modification 


souvent 
réformer des 
est impossible. 

La vitesse de rotation d2 la pièce n'a pratiquement 
aucun effet sur la qualité du travail. On peut simplement, 
en vue de respecter la règle de deux tiers, la faire 
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varier légèrement pour la faire cadrer avec les avances 
longitudinales mais l'expérience a démontré qu'une vi- 
vesse de 18 m/mn de rotation de la pièce pouvait 
être prise comme point de départ. 


Naturellement, le refroidissement et l'évacuation des 
copeaux rôle important dans le meulage 
cylindrique extérieur. Ils sont le fait du liquide d'ar- 
rosage et le débit de celui-ci ne sera jamais trop abon- 
dant. Le liquide doit être dirigé sur l'endroit où se 
produit la coupe à une vitesse aussi faible que possible 
donc par un large orifice. Son débit varie en fonction 
du diamètre et de la largeur de la meule et la valeur 
de celui-ci ne doit pas être inférieure à 25 l/mn pour 
une meule de 350 mm de diamètre et 50 mm de large 
prise comme base de comparaison. Un débit plus grand 
ne peut pas nuire et il y a lieu de réagir contre la ten- 
dance des opérateurs à réduire le débit, lorsque celui- 
ci est réglable, sous prétexte de surveiller leur travail 
qui est parfaitement visible sur la partie qui vient d'être 


coupée. 


Il faut, lorsque cela est possible, préférer au cha 
riotage le travail en plongée avec une meule légère- 
ment plus large que la partie à meuler ou même par 
plusieurs plongées se prolongeant suivies d'un léger 
chariotage à la main. Ce mode opératoire 
considérablement le calibrage en évitant les différences 
de diamètre qui sont fonction, dans le travail par cha- 
riotage, de l'importance locale des flexions liée à la 
distance aux pointes ou lunettes. Le bureau d'études peut 
jouer un rôle important dans la généralisation de cette 
limitant sur les dessins le 
parties utiles séparées par des dégagements chariotés 
mêmes étroits. 


jouent un 


simplifie 


méthode en meulage aux 


Il faut éviter autant que possible, en rectification 
extérieure, de dresser des épaulements avec le côté de 


la meule cette opération produisant inévitablement un 
effet de « brûlage » du fait de la non appropriation du 
grade à la grande surface de contact. De plus, cette 
opération est dangereuse et peut causer la rupture de 
la meule que son liant fragile et sans élasticité ne 
rend pas apte à supporter des efforts latéraux. Une 
méthode simple et efficace de dressage des épaulements 
consiste, lorsqu'on possède une machine universelle au 
vrai sens du terme, c'est-à-dire dont la tête peut s'incli- 
ner, à procéder comme l'indique la figure 2. Cette 
méthode permet de dresser en plongée à la fois l'épau- 


lement et la partie cylindrique adjacente : on vite 
2. — Meula. 
ge simultané d'une 
portée et d’un épau- 4 
lement. 


ainsi les dégagements de meules préjudiciables à la 
solidité des pièces. Ce procédé d'usinage est également 
précieux lorsqu'on travaille en mandrin, pour assurer 
la concentricité absolue d’une face et d'une partie cy- 
lindrique adjacente, par exemple en vue du montage 
d’un roulement ou d'opérations de reprise. 
(à suivre) 
A. JACQUET, 
Ingénieur des Arts et Métiers. 


Trempe et traitement des aciers à la flamme 


La trempe et le traitement des aciers demandent en 
des délais 
les tôles on a 


général des installations et considérables 


Pour les barres, les ronds et mis au 
point des machines spéciales pour réaliser la trempe 
Ces machines comportent 
de brûleurs de réchauffage, des rampes de 


pour la trempe, une rampe à eau et des rampes de 


à la flamme. des rampes 


brûleurs 


(1) Stahl und Eïisen. n° 7, mars 1951 


brûleurs sont alimen- 
tés par un mélange de gaz d'éclairage et d'oxy- 
gène. Les fers passent lentement à travers les diffé- 
rentes rampes soit que les fers se déplacent, soit au 
contraire que l'ensemble des rampes soit sur un support 
mobile. On parvient à tremper à cœur des tôles jus- 
qu'à 80 mm d'épaisseur et, suivant la vitesse, on peut 
réaliser une trempe superficielle ou profonde. Les résul- 
tats sont très encourageants. 


brûleurs pour le revenu. Les 
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SOUDAGE 


Le matériel de soudage à la Foire de Paris 


Comme chaque année, la Section 


Soudage » de la Foire de Paris offrait, dans un espace suffisamment 


restreint pour être visité avec fruit et sans fatigue, un ensemble de réalisations indispensables à connaître par 


ceux qui s'intéressent au soudage. 


Si Les principes de base ont peu changé, on a vu apparaître des machines plus puissantes et aussi de 
nouvelles machines auxiliaires destinées à faciliter le travail des soudeurs et à accroitre la productivité. 


L'auteur rapporte ici Les observations faites au cours de Sa visite. 


I. — MATERIEL POUR 
LE SOUDAGE ELECTRIQUE PAR RESISTANCE 


Dans cette industrie, l'électronique étend son domaine, 
assurant la précision du travail et permikettant des vi 
tesses de soudage bien supérieures à celles obtenues 
avec le matériel électro-mécanique. 

Les types de machines se stabilisent ; les constructeurs 
portent leur effort sur l'étude de gammes étendues de 
puissance susceptibles de répondre à tous les problèmes 
et sur la réalisation matérielle. Les machines présentées 
ont des proportions équilibrées et un fini qui fait bien 
augurer de leur comportement en atelier. Il nous a 
donc paru intéressant de donner un aperçu sur les 
séries de machines. 


Sciaky 
La maison Sciaky dans un stand important situé dans 
la section « Electricité » expose les machines suivantes 
que nous classons suivant leur emploi : 


D'abord les machines à souder par point à bras 
oscillant. — Ce genre de machine est intéressant par le 
faible encombrement des bras et la grande accessibilité 
permettant de souder des pièces compliquées. 

— La P R 123 est à commande de pression par 
pédale. Les bras et les porte-électrodes sont orientables ; 
l'interrupteur principal est électro-magnétique, capacité 
maximum 2 + 2 mm sur acier. 

— La R P 125 est également à bras orientables, 
à contacteur électro-magnétique. Ses caractéristiques sont 
les mêmes que celle de la machine précédente sauf que 
la commande de pression est pneumatique et la marche 
peut être coup par coup ou à la volée. 

- La P KR 212 est analogue à la précédente, mais 
a une capacité plus forte : elle peut souder 3 3 mm 
sur acier. 

Comme exemples de machines puissantes à descente 
rectiligne de l'électrode supérieure, dont l'emploi s'impose 
pour souder les fortes épaisseurs, Sciaky expose : 


— La P 212 à commande pneumatique, contacteur 
électro-magnétique, marche coup par coup ou à la volée 
La capacité sur acier est de 3 3 mm. 


La P 400 T, machine 
tation en triphasé. L'effort 
4000 kg. La commande est 
l'interruption du courant est faite par des ignitrons, 
sans aucun organe mobile. La capacité est : pour l'acier 
10 + 10 mm et pour les alliages légers 4 4 mm. 


très puissante, à alimen 
entre électrodes est de 
entièrement électronique, 


Cette machine a rencontré aux Etats-Unis un grand 
succès. 


Le poste C 7/5 de soudage par points avec pinces 
est destiné aux ateliers de tôlerie, de carrosserie ou de 
meubles métalliques. Il peut être équipé d'une ou deux 


commande 


Armoire électronique de 
du poste C115 Sciakn 


Fic. 1. 


pinces et il est commandé par une armoire électronique 
(fig. 1) avec contacteurs Ignitrons. Il peut souder deux 
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épaisseurs de tôle d'acier de 1 mm à la cadence pra- 
tique de 120 points à la minute. 


La série très importante de machines à la molette 
est composée de : 


M R 200 pour le soudage longitudinal de 
viroles. Le bras supérieur est oscillant, la molette supé 
rieure est motrice. La vitesse est réglable de O à 5 m mn. 
Capacité : acier 2 2 mm. 


M R 200 T, analogue à la précédente, mais équi 
pée pour le soudage transversal. Sa capacité est : acier 
2.5 + 2,5 mm ou sur alliages légers 1,5 + 1,5 mm. 
Cette machine est alimentée en courant triphasé. 


M 200 T, dont la molette supérieure est à des 
cente verticale et à entraînement par galet périphérique. 
L'alimentation est triphasée. La capacité de cette ma 
chine, faite pour soudage transversal est : pour l'acier 
2 2 mm et pour les alliages légers 1 1 mm 


La machine M R 200 $S est spécialement conçue 
pour le « mash welding ». Cette méthode de soudage 
assez récente permet d'assembler deux tôles ou dexx 
pièces bout à bout. Pour cela on les superpose avec 
un recouvrement constant assez faible de l'ordre de 


Machine Sciaky à molette pour le : mash welding 
(soudage par écrasement) 


2 à 3 fois l'épaisseur ; au cours du soudage, la molette 
écrase ce recouvrement, de sorte que les deux pièces 
se trouvent, après assemblages, dans le même plan et 
qu'il suffit d'un léger meulage pour que le joint ne se 


distingue plus des parties voisines. 

Cette machine (fig. 2) présente, dans ce but, une 
disposition particulière des mrolettes. Sa capacité sur 
laiton est de 1,8 + 1,8 mm. 


Sciaky, qui fabrique aussi des machines à souder en 
bout par refoulement, expose une machine de ce type, 
la B 02 à levier à main. 


Guéneaus 


La maison Guéneau présente une machine à souder 
par points à commande par pédale et à bras supérieur 
oscillant. Le bras inférieur est ajustable en hauteur 
pour le soudage des corps creux. Le réglage du temps 
de soudage est assuré par un interrupteur automatique. 
Cette machine a une puissance de 25 kVA et une 
capacité de 3 3 mm sur acier. 


La Soudure Electrique Languepin 


La Soudure Flectrique Languepin expose les mo 
dèles ci-dessous, parmi lesquels un certain nombre de 
nouveautés. 

La série des machines à souder par points est re 
présentée par : 


Des machines à pédale : le type R 10 à bras de 
300 mm et de puissance 12 kVA, intéressante pour les 
articles de ménage ou la quincaillerie, et le type À 27 
dont les bras ont un: longueur utile de 350 à 750 mm 
et de puissance 35 KkVA. Le bras inférieur est réglable 
en hauteur jusqu'à un écartement possible de 750 mm. 
Ces machines peuvent être équipées avec un inter 
rupteur automatique à temps constant ou à contrôleur 
d'énergie ou encore avec un soudo-contrôleur élec- 
tronique. 


Le modèle R 300 P, de création récente, qui est 
à bras supérieur oscillant, à commande pneumatique. Le 
cylindre de commande est à double course permettant 
de donner à l’électrode supérieure une course de soudage 
de 35 mm +æt une course de dégagement de 115 mm. 
Le bras inférieur est réglable en hauteur jusqu'à un 
écartement de 780 mm. L'effort de soudage est de 
350 kg. Cette machine est équipée avec interrupteur 
automatique ou bien avec un contrôleur électronique 
donnant un cycle d£ quatre séquences : accostage — 
soudage forgeage cadence. 


La machine À P 570 (fig. 3) qui est un nouveau 
modèle adapté à la fabrication de carrosseries d’auto- 
mobiles. Elle est à commande pneumatique et à des- 
cente rectiligne de l'électrode supérieure. Le cylindre 
de commande est à double course : soudage 20 mm et 
dégagement 80 mm. L'effort de soudage est de 570 kg 
et la puissance de 110 KkVA. Le contrôle du soudage 
est fait avec l'appareil électronique à quatre séquences. 
La coupure du courant principal peut se faire par 
contacteur électromagnétique ou par Ignitron. Pour le 
soudage des aciers spéciaux, on ajoute un contrôleur à 
pulsations. 


La série des machines à souder par points est com 
plétée par le poste à pince pneumatique Æ PP 80. 
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Il se compose d’un transformateur de 80 kVA, d'une 
pince reliée au transformateur par deux câbles souples 
refroidis par l'eau, d'un panneau d'appareillage pneu 
matique et d'un coffret contenant le contacteur de sou 
dage et le contrôleur électronique à quatre séquences 
Sa capacité de soudage est, sur acier, de 1,5 1,5 mm 
Il existe d'autres modèles de postes à pinces pneuma 
tiques ou hydrauliques dont les capacités de soudage 
s'étagent de 1,5 à 6 mm sur acier. 


Parmi ses nombreuses machines en bout, cette société 
expose le modèle B 2 500 de puissance 50 KkVA et de 
capacité 1000 mm? sur acier doux. L'effort de refou 
lement est de 2400 kg. La commande est manuelle 
mais peut être rendue pneumatique ou mécanique par 


3 Machine à souder par points Languepin RP 570 


moteur et came. Cette machine fait partie d'une série 
allant depuis le modèle pour fil de 0,5 mm jusqu'au 
modèle pour rails de chemin de fer dont la section 
atteint 10 000 


On peut aussi voir sur le stand Zanguepin la machine 
à molette C R P 800, de puissance 110 kVA. La lon- 
gueur utile des bras est de 600 mm, la vitesse de sou 
dage est réglable de 0,5 à 6 m'mn. L'effort entre mo 
lettes est de 500 kg. La molette supérieure est orientablk 
de 90°, ce qui permet à la machine de faire, à volonté 
des soudures longitudinales sur les viroles et des sou 
dures transversales sur les fonds. 


Une armoire électronique assure, outre la modulation 
du courant de soudage, un régiage précis de la puis 
sance électrique mise en jeu par déphasage. 


L'Electromagnétique S. B.F. 


La société L'Electromagnétique $S. B. F. est spécialisée 
dans les machines par points. 

Ses machines à commande mécanique par pédale 
se recommandent par le mode de fixation des porte- 
électrodes qui, particulièrement heureux, leur permet 
de prendre toutes les positions et inclinaisons donnant 
ainsi la meilleure adaptation aux différents types de 
pièces à souder. 

Cette société fabrique aussi des machines puissantes 
à commande pneumatique. Toutes sont équipées avec 
le « Chronotron », contrôleur automatique électronique 
d'apparence soignée et robuste. 


IL. — MATERIEL 
POUR LE SOUDAGE AU CHALUMEAU 
OÙ A L'ARC ELECTRIQUE 


Volcan 


La société Volcan expose tout le matériel nécessaire 
au soudage au chalumeau. En particulier : 


un générateur à chaux sèche type C X 30. Ces 
appareils sont intéressants car ils produisent des résidus 
pulvérulents faciles à évacuer : ils ont un rendement 
élevé, l'acétylène ne subissant pas de perte par dissolution 
dans l'eau ; leur encombrement est réduit. L'appareil 
exposé est à panier tournant à charge de 30 kg de 
carbure par cuve. 

Le modèle C X 7/00, à charge de 100 kg par cuve 
est à cuve tournante à chaux brassée. 

Il existe aussi des générateurs à chaux résiduaire 
liquide depuis 0,6 kg de carbure pour les modèles por- 
tatifs jusqu'aux centrales à plusieurs cuves jumelées 
de 100 kg de charge de carbure. 


des centrales de détente et de distribution d'oxy 
gène ou d'autres gaz comprimés ou dissous à fonction 
nement continu et à une ou deux pressions de détente. 


un tableau de distribution des gaz à « pressions 
stables ». Cet intéressant procédé breveté permet d'ali 
menter tous les chalumeaux soudeurs ou coupeurs à des 
pressions uniques d'oxygène et d'acétylène à l'aide d'un 
tableau dit de « distribution à pressions stables » dont 
l'emploi se résume en un réglage définitif d'un simple 
pilote placé à l'avant du tableau. 

L'allumage de tous les chalumeaux se fait donc 
sans réglage. On obtient alors une amélioration de la 
qualité des soudures, le dard du chalumeau restant bien 
réglé quelles que soient les variations de pression pro 
venant soit des sources d'oxygène ou d'acétylène soit 
des arrêts ou des mises en service de nouveaux cha- 
lumeaux. On obtient en plus une économie importante 
due à la suppression des erreurs de réglage et notam- 
ment des excès d'oxygène. 
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On trouve aussi à ce stand le matériel pour emploi du 
propane : mano-régulateurs, chalumeaux chauffeurs et 
coupeurs et le matériel aéro-acétylénique et aéro-propane 
pour tous usages. 


Polycarbure 


La maison Polycarbure expose un générateur d'acé 
tylène fondé sur un principe nouveau intéressant 

On sait que la décomposition du carbure s'accompagne 
d'un certain dégagement de chaleur. Si la réaction est 
trop rapide il peut s'ensuivre une “lévation dangereuse 
de la température. Pour cette on évite habituel 
lement l'emploi de carbure en petits morceaux. Le giné 
rateur Polycarbure peut utiliser tous les calibres du 
10/15 au 60/80 sans que la température dépasse 60° 


raison, 


Dans cet appareil, une faible fraction du carbure est 


projetée dans une grande masse d'eau et est donc ins 
tantanément refroidie. La charge est mise dans un 
tambour à chicane placé au-dessus de l'eau. Une rota 
tion du tambour fait tomber une quantité limitée de 


carbure suffisante pour quelques minutes. Dans les pe 
tits appareils, le basculement se fait à la main ; dans 
les appareils automatiques, il est commandé par la 
baisse de pression de l'acétylène. 


Société des Plaques et Poudres à Souder 


La Société des Plaques et Poudres à Soud:r expose 
des flux et métaux d'apport pour le soudage et le brasage 
de tous ies métaux. Le Bronzogène, en particulier, 
permet le brasage de la fonte dans les limites de tem 
pératures 650-750° C, suffisamment basses pour éviter 
les déformations, les criques et la dénaturation du 
métal. Elle fabrique aussi un produit 
de la fonte, opération difficile à réaliser avec le s 
chlorure de zinc. 


pour l'étamase 


sique 


La Soudure Exotherme 


La Soudure FExotherme expos des postes de sou 
dure statiques mono et triphasés équilibrés, des groupes 
rotatifs à courant continu, des dispositifs Pro-Arc à 
haute fréquence pour faciliter l'amorçage, ainsi que 
toute une gamme d'électrodes pour la soudure des 
aciers ordinaires et inoxvdables, fonte, cuivre, bronze 


d'aluminium, métal Monel, aluminium et alliages légers. 


Parmi les nouveautés, nous avons particuliérement 
remarqué les postes : Arcpoïnt qui permettent de réa 
liser avec le même appareil, la soudure à l'ar: t la 


soudure par points, par résistanc 


Il en existe deux modèles : 

le poste PMC-160 qui, en soudure à l'arc peut 
bruler des électrodes de 1,6 à 4 mm et en soudure 
par points peut, soit avec une pince ciseau soit ec 
un outil carotte, souder 1,5 1,5 mm 

le poste PMC-265 qui. avec les mêmes possibilités 
que le précédent pour le soudage par points, permet 
d'utiliser en soudage à l'arc des électrodes de 2 à 6 mm. 


Ces appareils sont prévus pour être équipés avec 
contrôleur électronique pour le réglage du temps de 
soudage par points 


Sur ce stand, nous avons remarqué également, la 
génératrice à courant continu $SE-600 pour le soudage 
à l'arc. Ce groupe mobile est composé : 

d'un moteur asynchrone triphasé 220 ou 380 V 
de 30 ch, 

d'une génératrice de soudage anticompound à 
excitation par cellules redresseuses de tension 
d'amorçage 60 V et tension en charge 25/31 V. Le 
réglable de 30 à 600 A. Le facteur de 
marche est de 60 % à 500 A. 

La Soudurz Exotherme présente aussi en plus de 
ses électrodes classiques à enrobage acide ou basique 
sa nouvelle électrode Star pour souder en toutes posi- 
tions sut mal préparées. Elle permet de souder 
économiquement dans tous les cas où un chanfreinage 
intervalle régulier sont difficiles 
cher. Son métal étant peu 


séparée 


courant est 


tôles 


d'un 
reviendraient 


et l'obtention 
à réaliser ou 


fluide on peut souder deux tôles dont les bords peu- 
vent présenter, par endroits, des intervalles de 6 à 
8 mm. 


Elle peut être utilisée en toutes positions, montante 
et descendante, et en surintensité. La soudure obtenue 
est étanche et forgeable, Ses caractéristiques mécaniques 
sont élevées et elle résiste à l'essai de fissilité imposé 
par la Marine. 


Henry Hamelle 


La maison Æenry Hamwelle expose des postes de 
fabrication belge : 

les postes monophasés Furet, dont il existe une 
gamme importante à shunt fixe. 


les postes Etnarc, Tufer, Mosarc sont à shunt 
mobile. Les postes Artisanarc sont à réglages fixes 
et à faible consommation de courant (15 A). 


Pour le soudage d'aciers spéciaux ou inoxydables, 
un appareil Furet à haute fréquence qui créant 
autour de l'arc une zone d'ionisation en facilite l'amor- 
cage et en améliore la stabilité. 


il existé 


Philips Industrie 


La socité Philips Industrie présente trois postes 
monophasés TS 250 (emploi intensif d'électrodes de 
4 mm), 350 (électrodes de 5 7 S 500 


trodes de 6,3 mm et emploi moins intensif d'électrodes 
de 8 mm 
On trouve aussi le 


1 5304 


redresseur à cathode chaude type 
connu et une nouveauté : un petit transfor 
mateur l'artisanat, capable de débiter un 
courant de soudage de 140 A. 

La société Philips expose aussi un ensemble de quatre 
têtes de soudage semi-automatiques permettant le meil- 
leur emploi des électrodes de contact C 20. 


bien 
destiné à 


Juillet 1952. 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


Cette société fabrique, depuis plusieurs années, un: 
gamme d'électrodes de qualité pour les différents usages 
Elle a complété cette collection par un nouveau ty 
dénommé C 7/7 à grande pénétration et qui permet 
l'exécution en deux passes d'un joint bord à bord 
sur deux tôles de 16 mm d'épaisseur sans 
préparation. 


aucurx 


Le Transformateur 
La société Le Transjormateur présente : 

un poste Artisanal /00 À monophasé consommant 
au maximum 3,8 kVA. 

trois postes monophasés types 200, 300 et 
grand régime d'utilisation. 

un poste dit 7? À 1-160 k, à alimentation triphasée 
ayant le bon facteur de puissance 0,80. 


500 à 


une gamme d'électrodes. 


Société Savoisienne de Constructions Electriques 


La Société Savoisienne de Constructions Electriques 
se trouve, sur le stand de la Compagnie Générale d'Elec- 
tricité, à la Section « Electricité ». On y voit des postes 
de soudage à l'arc et des condensateurs pour relèvement 
du facteur de puissance qui peuvent intéresser les in 
dustriels désireux de diminuer leur consommation d'éner 
gie réactive et de diminuer la puissance en kVA sous 
crite au secteur. 


Frandon 


La société Frandon expose : 
une série de postes de soudure à l'arc, tvpe « Ar 
tisanal ». 
une série de postes industriels fondre 
des électrodes jusqu'à 8 à 10 mm. 


pouvant 


— des groupes statiques triphasés à courant continu 
obtenu par des cellules redresseuses au sélénium. 

— un groupe rotatif multiplicateur de fréquence, type 
M F T 3, triphasé, et pouvant fournir un courant dk 
haute fréquence de 230 A pour électrodes de 1 à 6 mm 
Ce poste peut, en outre, être utilisé avec un dispositif 
permettant le soudage de l'aluminium et du cuivre 


L'Air Liquide 
La société L’Air Liquide réserve toujours, pour la 
Foire de Paris, d'intéressantes nouveautés. Cette année 
on peut y voir, à côté des machines classiques : 


— un traceur électronique à cellule photoélectriqu 
équipant une machine d'oxycoupage Mégatome. Il assur. 
le guidage par lecture d'un dessin noir sur blanc. La 
cellule « lit » le dessin et commande tous les guidages 
et l'orientation automatique de la molette 

une machine automatique de trempe superficielle 


au chalumeau. L'Air Liquide à déjà présenté les années 
précédentes de telles machines. La dernière née 
toute récente est destinée à la trempe superficielle 
dent par dent d'engrenages de gros module. 

un poste automatique de soudage à l'argon (pro 
cédé Nertal). On sait qu” cette méthode, relativement 
récente, consiste à faire éclater un arc entre une élec 
trode de tungstène et la l'électrode étant dans 
une atmosphère d'argon qui la protège, ainsi que la 
pièce contre l'oxydation. On peut ainsi souder l'acier 
inoxydable et les alliages légers sans emploi de flux. 
Même sur acier doux cette technique est fort intéres 
sante, car elle donne cordons très réguliers et 
si nets qu'un léger meulage élimine toute trace visible 
de la soudure. Le fait l'électrode de tungstène ne 
se consomme pas rend ce procédé particulièrement ap- 
plicable au soudage automatique. L'Air Liquide expose 
une machine automatique pour souder longitudinalement 
des viroles et transversalement des fonds sur la virole. 


des 


que 


Les pièces en acier inoxydable ainsi soudées sont re- 
marquablement nettes et propres. 


La Soudure Autogène Française 


La Soudure Autogène Française, on le sait, est atta 
chée à l'étude et au développement du soudage et des 
techniques connexes. Flle fabrique et vend tous les 
matériels et produits s'y rapportant et nous devons nous 
contenter ici de citer quelques nouveautés exposées : 

Le procédé Saÿfjet qui, par l'injection d'une poudre 
dans la flamme même du chalumeau, permet dans d'ex 
cellentes conditions l'oxycoupage de métaux tels qu'aciers 
inoxydables et fontes. 
soudage à l'arc Compact Ko, 
l'artisan et pour les petits 
réparation. De faible encom 
présente cepen 


Le poste statique dx 
spécialement conçu 
ateliers d'entretien et dt 
brement et facilement transportable, il 
dant de remarquables caractéristiques électriques per 
mettant de fondre électrodes de 2 à 4 mm de 
diamètre à un régime d'utilisation relativement élevé. 


des 


Les Positionneurs de Soudage qui offrent à l'un 
lisateur la possibilité de manipuler aisément des pièces 
lourdes et de formes varices afin de faciliter au maximum 
les opérations de soudage en présentant la ligne de 
travail dans la position la plus pratique (1) (Voir la 
photographie de la couverture). 

Parmi les retenons les Sa/er G-48 et 
G-50 à enrobage d'emploi général quels que 
soient les préparations et les types d'assemblage et la 
Safer N-56, électrode de haute qualité à enrobage 
basique. 

La Safer G-48, à 
recommandée pour 


électrodes, 


acide, 


enrobage épais, est spécia 


lement sa grande facilité d'emploi 


(1) Nous publierons prochainement une description plus com 


plète de ces positionneurs 
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en toutes positions ; elle fonctionne en automatisme 
manuel et peut être mise entre les mains de soudeurs 
peu expérimentés. 


L'électrode Safer G-50 se distingue de la précé 
denté par son enrobage moins épais qui ne permet 
pas le soudage en automatisme manuel, mais fournit 


par contre un laitier moins abondant, 

Sur les aciers au 
sur les aciers moulés, sur les pièces de masse impot 
tante ou fortement bridées, l'emploi de la Safer N-56, 
électrode basique de haute qualité, fournira des résul 
tats remarquables. Cette électrode est prévue pour fonc 
tionner sur des postes à courant alternatif dont la 
tension d'amorçage est d'au moins 60 volts 


carbone ou faiblement alliés, 


Sauvageau 


Les établissements Sauvageau, dans un stand dont la 
présentation est particulièrement élégante, exposent 
le chalumeau Matiplas pour soudage des matières 
plastiques vinvyliques. Il peut se faire aéro-acétylénique 
ou aéro-gaz. 
la machine Omotetic pour découpage automatique 
des brides. Cette petite machine, dont la réalisation est 
particulièrement soignée, peut se placer directement sur 
la tôle à découper ou sur une table 
dont un 
l'Electri- 


deux nouveaux postes de soudage à l'arc 
groupe rotatif aux 


cité de France. 


satisfaisant exigences de 


Soudélec 
Les établissements Soudélec exposent 
quatre postes (150, 180, 300, 450 A) à redresseurs par 
cellules au sélénium. Ces postes, qui satisfont aux exi 
gences des secteurs, ont un facteur de puissance de 
l'ordre de 0,75 et un rendement de 80 


une série de 


Sarazin 
La maison Sarazin, dont tous les soudeurs connaissent 
les réalisations dans le domaine de la soudure à l'arc 
a un stand très bien garni, Des nombreuses 
exposées nous retiendrons particulièrement 


machines 


le nouveau groupe rotatif À 200, qui est le ben 
jamin d'une gamme qui à fait ses preuves. 
le stabilisateur d'arc à haute fréquence qui, cette 


année, a été muni d'un dispositif antiparasite 
le pistolet Nelson pour 
des goujons. Cet appareil qui maintenant a plusieurs 
années d'expérience est très intéressant dans les indus 
tries, par exemple la construction navale, où il a 
un grand nombre de goujons à souder. L'emploi de 
calibres en fibro-ciment permet une forte cadence 


le soudage automatique 


L'Oxhydrique Française 
L'Oxhydrique Française est un grand spécialiste du 
matériel pour le soudage au chalumeau. Nous retiendrons 
particulièrement : 
de soudage et d'oxy-coupage 


les nouveaux postes 


à dos d'homme. 

le poste complet de soudure Vivox. 

les chalumeaux décapeurs et décriqueurs pour acé- 
tylène ou propane. 

l'installation Cinox de coupage des aciers inoxy- 
dables et de la fonte. On sait que ces matériaux ne 
peuvent pas être coupés par les procédés classiques, les 
laitiers l'action de l'oxygène étant vis 
queux et aux parois de la saignée. Ils ne 
peuvent donc évacués et la coupe s'arrête. Le 
Cinox à introduire dans le circuit 
coupe des particules solides qui, entrant 
les entraînent mécaniquement 


formés sous 
adhérant 
être 
procédé consiste 
d'oxygène de 
au contact des laitiers, 
hors de la saignée. 

L'appareil permet la coupe de l'acier inoxydable jus- 
qu'à 90 mm d'épaisseur et de la fonte jusqu'à 200 mm. 


Protechno 


Protechno on peut voit utiliser l'appareil 
Gasflux l'emploi supprime l'usage du borax 
pour la brasure. L'emploi de flux solide pour cette 
opération est une gêne puisque, outre les risques d'in- 
cordon, il produit en surface un dépôt 
vitrifié l'élimination entraîne des opérations de 
nettoyage coûteuses et souvent malaisées. L'appareil 
Gasflux, placé sur le circuit de l'acétylène charge ce 
gaz d'un mélange de borates organiques volatils qui 
ne laissent aucune trace, La brasure est saine et propre. 
produit est faible : 1 litre pour 


Au stand 


dont 


clusion dans le 
dont 


La consommation du 
20 m* d'acétylène 
Ce procédé donne d'excellents résultats pour le sou- 
cuivre, du nickel et de leurs alliages et la 
l'acier, de la fonte et des autres métaux. 


dage du 
brasure de 


Armco 
La maison Armco présente la machine semi-automa- 
tique Lincoln combinant les avantages du soudage ma- 
rapidité du procédé dit « à arc invisible 
suivant 


nuel et la 
dont le principe est le 

Un flux pulvérulent est déposé sur le joint et le 
recouvre tandis qu'un fil électrode nu est introduit à 
une vitesse réglée automatiquement afin de maintenir 
une longueur d'arc correcte. L'alimentation de l'électrode 
et du flux se fait au pistolet. Le flux recouvre l'arc et 
le métal fondu qui se trouve ainsi toujours à l'abri de 
l'air. De plus le procédé évite les projections de métal, 
la fumée et l'éblouissement, ce qui améliore sensible- 
ment les conditions de travail. 


Cie Electro-Mécanique 


Le matériel exposé par la Cie Electro-Mécanique est 
dans des notes séparées auxquelles nous ren- 
nos lecteurs (1). 


décrit 
voyons 


(1) Voir la présente livraison, p. 215 
(1) Voir la présente livraison, p. 217 et 220 
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SOUDAGE 


Emploi des flux gazeux en brasage et soudo-brasage 


Le brasage pose un problème d'état de surface. Si 
les pièces à braser étaient toujours parfaitement propres 
et la surface de la brasure liquide dénuée de toute 
impureté, le mouillage du métal de base pourrait tou 
jours s'effectuer entre certaines limites de température 
Le plus souvent on est éloigné de ces conditions théo 
riques, car on se trouve en présence de surfaces dites 
condaminées. 

Cette contamination peut avoir pour origine : 
entourant la pièce qui sont fortement 
c'est soit l'air ambiant, soit les 


a) Les gaz 
adsorbés à sa surface ; 
gaz provenant de la flamme soit encore ceux dégagés 
par la pièce elle-même. 
laitiers 


b) Les impuretés superficielles, graines et 


déjà adsorbés par le métal. 


Donc, pour réaliser un bon mouillage des bords à 
braser, on doit les décaper. Mais comme, d'autre part, 
même bien propres se recouvrent pendant 
le chauffage nécessaire à l'exécution de la brasure 
d'une pellicule d'oxyde due à l'atmosphère oxydante 
dans laquelle elles se trouvent, il est nécessaire d'em 
ployer un flux approprié au type de métal ou alliage 
à braser. 


les pièces 


flux utilisés pour le brasage 
sont à base de fluorures, chlorures etc. em 
ployés sous forme solide et qui laissent sur la brasure 
et ses abords un dépôt vitreux, très dur, presque inso 
luble dans l'eau même chaude. Il en résulte une majo 
ration des frais d'exploitation due au temps nécessité 
pour son enlèvement, une usure très rapide des limes, 


Le plus souvent, les 


borates, 


fraises, outils de coupe en cas d'usinage ultérieur, et un 


corrosion des pièces en cas d'enlèvement 


flux 


risque de 


défectueux de certains corrosifs 


Les flux solides jeuvent présenter également d'autres 
inconvénients : 

a) Difficulté de maintenir pendant le travail une 
relation quantitative exacte entre le métal d'apport et 
le flux. 

b) Répartition inégale du flux par le souffle du 
chalumeau qui a pour effet de mettre à nu l'emplace 
cement à braser. 

c) Manque d'étanchéité par inclusion de flux solide 
qui se désagrège au bout d'un certain temps au contact 
des liquides, vapeurs, etc. 

Ces inconvénients ont amené les chercheurs à éliminer, 


dans la mesure du possible, l'emploi des flux solides pour 
les remplacer par des flux gazeux ou des liquides vola 


tils. Les premiers essais ont été faits en France à 
l'Office central de l'Acétylène en 1927 en utilisant une 
solution d'acide borique dans l'alcool ; on y faisait 
barboter l'acétylène qui se chargeait de vapeurs d'alcool 
boraté qui n'ont pas donné satisfaction car l'acide 
borique se déposait dans les conduits du chalumeau 
qu'il obstruait. 


Brasage au four électrique 
à atmosphère contrôlée 


Puis vint le brasage au four électrique à atmosphère 
contrôlée qui s'est rapidement développé surtout lorsqu'il 
s'agissait d'obtenir une production de pièces en grande 
série. Du fait de l'existence d'une atmosphère réductrice, 
on élimine l'emploi des flux solides. Les pièces intro 
duites dans le four restent parfaitement propres sans 
traces d'oxydation ; donc susceptibles d'être 
utilisées brutes de brasage, d'où économie substantielle 
à l'absence opérations de décapage 


elles sont 


consécutive des 
ultérieur. 
Le choix de l'atmosphère protectrice dépend de la 
nature des métaux à braser et de son prix de revient. 
Les principales atmosphères utilisés en brasage sont 
notamment les gaz combustibles tels que le gaz de 
ville, l'ammoniaque craqué, l'hydrogène (1). 


Flux gazeux employés en brasage manuel 


1° En brasage manuel, les flux gazeux peuvent être 
employés comme appoint notamment pour diminuer les 
quantités nécessaires de flux solides : création d'une 
atmosphère suffisamment réductrice au voisinage de la 
source de chauffage d'une part, protection de l'envers 


des joints d'autre part. 


a) Création d'une atmosphère réductrice au voisinage 
de La source de chauffage. Si cette zone de chauffage 
est déjà une flamme réductrice, (oxy-acétylénique par 
exemple) son action peut être complétée par l'interven 
tion de flammes additionnelles. 

Si la source laisse le métal 
l'action de l'air (par exemple arc au charbon 
l'atmosphère d'une flamme peut jouer le rôle 
flux gazeux. 

Le développement des emplois d'un gaz totalement 
inerte comme l'argon laisse supposer que ce gaz pourra 
lui aussi être utilisé dans certains cas. 


exposé directement à 
seule 
d'un 


(1) Brasure au four par A. Normand. Soudure el Techniques 


Connexes, n° 7/8, 1950 
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b) Protection de l'envers. Lorsque la forme des 
pièces s'y prête (tubes ou corps creux), il est recom- 
mandé de protéger l'envers des joints en y faisant 
régner une atmosphère convenable qui peut jouer le 
rôle d'un flux gazeux en prenant toute précaution con- 


venable dans le cas de gaz combustible pour éviter 
la formation de mélanges explosifs. Ces gaz peuvent 
être : hydrogène, gaz de ville, ammoniaque craqué, 


azote, argon. Les solutions peuvent être également adop- 
tées pour le soudage autogène. 

20 Le flux gazeux peut se suffire également à lui- 
même ; c'est le cas d'emploi des composés boraciques 
dissous dans un liquide volatil que l'on fait traverser 
par le gaz combustible alimentant le chalumeau braseur. 

Ce procédé est actuellement utilisé dans l'industrie. 
Les produits boraciques qu'il faut amener dans la flam- 
dissous dans un liquide très volatil. Le 
une évapo 


me sont bas 


point d'évaporation de ce mélance permet 
ration facile et rapide favorisant l'entrainement du flux 
dans le circuit gazeux alimentant le chalumeau. Cepen- 
dant, des difficultés surgirent dès que l'on voulut passer 
de l'étude à la pratique industrielle. L'humgdité des gaz 
combustibles réagissait avec les composés boraciques 
pour donner de l'acide borique libre qui bouchait gra- 
duellement les conduits et la buse du chalumeau. D'autre 
part, le flux était de plus en plus dilué et la concen- 
tration en produits actifs devenait insuffisante. Enfin, 
on a aussi constaté que la température de la flamme avait 
tendance à diminuer. 


Tous les inconvénients ci-dessous mentionnés ont été 
totalement supprimés par la mise au point de solutions 
meilleures (fig. 1). 


flux gazeux réalisé en Fran. 


F1G. 1. — Appareil saturateur en 
sur un poste oxyacétylénique 


ce, et branchement de cet appareil 
(Cliché Gasflux-Protechno) 


L'emploi des flux sous la forme gazeuse ne modifie 
pas la technique courante du soudage, du brasage ou 
du soudo-brasage et les métaux d'apport ainsi que 
la puissance du chalumeau restent les mêmes. 

Au cours du chauffage de la pièce, il se dépose en 
surface une pellicule liquide formée par le flux gazeux, 
pellicule dont l'importance doit varier en fonction du 
métal d'apport utilisé. C'est ainsi que le brasage à 


l'argent nécessite un mélange moins riche que s'il était 
exécuté au laiton. 


F1G. 2. - 
Elément de réfri- 
gérateur  soudo- 
brasé avec flux 
gazeux 


Lorsqu'on doit réaliser une brasure pénétrante, par 
exemple, pour l'assemblage de deux tubes emmanchés 
l'un dans l'autre, la flamme ne pouvant s'insinuer dans 


l'interstice qui est capillaire, il est nécessaire avant 
ëmmanchement, d'enduire la partie femelle avec une 


> 


F1G. 3. — Deux cadres de bicyclettes réalisés par soudo-brasage, 
le cadre de gauche au flux gazeux, celui de droite avec une 
poudre décapante. On voit nettement sur le cadre de droite les 
résidus vitrifiés de la poudre 


mince couche de pâte à braser appropriée. L'effet de 
capillarité est amorcé par la pâte et le flux gazeux 
réalisera en surface une brasure nette, dépourvue de 
tout dépôt vitreux. 


F1G. 4. — Cy- 
clomoteur entiè- 
rement soudo- 


brasé (par 35 as- 
semblages) au 
flux gazeux. 


L'emploi de flux gazeux est à conseiller chaque fois 
que l'on doit exécuter des soudures sur des tuyaux 
à l'intérieur desquels il ne peut exister aucune trace 
de calamine, par exemple, les groupes frigorifiques à 


— 
| F 
/ 
Z 
\ 
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| 
= 
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absorption pour lesquels on adopte de préférence un 
mélange gazeux comportant 60 d'hydrogène et 40 
d'azote, ce dernier gaz réduisant le pouvoir détonant 
du premier en cas de mélange avec l'air. Il donne 
également la certitude qu'aucune particule d'oxyde ne 
mise en circulation ni véhiculée dans le liquide 
frigorigène (fig. 2). 

L'utilisation des flux gazcux 
opérations de finissage et du 
qui peut être remplacé par un 
joint avec un chiffon humide, et de 
porosités. 


sera 


permet de réduire les 
des brasures, 
essuyage du 
supprimer les 


netto ya gx 
simple 


Le procédé assure également un apport constant de 
flux à la surface de la pièce ; il libère l'opérateur de 
l'obligation de renouveler périodiquement l'apport de 
flux en poudre et améliore ainsi considérablement le 
rendement. Enfin, il permet l'emploi d'une main-d'œuvre 
moins habile pour les travaux de série. Il est utilisable 
pour le soudage et le brasage de la plupart des métaux 
et de leurs alliages, mais il n'a pas encore été possible 
de l'appliquer aux métaux et alliages légers (fig. 3 et 4). 


M. BOUTTE, 


Professeur à l'Institut de Soudure. 


Le nouveau poste statique de soudage “tous travaux ” 
de la Cie Electro-Mécanique 


Pourquoi un poste « Tous Travaux » et à qui s'adresse 
ce matériel ? 
Les postes statiques modernes, utilisés avec de bonnes 


électrodes, permettent actuellement de souder la plupart 


des constructions destinées à être assemblées par sou 
dures. 
Les gammes de postes statiques ont été complétées 


par de nouveaux types d'appareils de soudage, de plus 
en plus puissants, permettant de couvrir les besoins des 
différentes catégories d'utilisateurs 


Fic. 1 Trans 
formateur de souda 
ge tvm TST 350 


tous travaux 
et pour utilisation 
d'électrodes de 16 
1 mm Cliche 
[AT Electro. Mécani- 


Cependant, au fur et à mesure que s'élargit la gamme 
des matériels, il apparaît, du point de vue économique, 
une nécessaire spécialisation de leur emploi. 
peu rentable d'utiliser un poste de 
500 À pour fondre principalement des électrodes de 
3,2 mm. Il existe toutefois de nombreux ateliers de 
moyenne importance, où les travaux sont très diversifiés 
dans le temps et pour lesquels la spécialisation des maté 


Il ést, en effet, 


riels de soudage équivaudrait à une mauvaise utilisation 
de ceux-ci. 

C'est le cas de nombreuses entreprises de chaudron 
nerie-tôlerie, travaillant des tôles d'’épaisseurs et de 
qualités diverses. C'est aussi celui des ateliers d'en 
tretien d'usines, où les travaux d'installations ou répa 
rations, de toute nature, surviennent à l'improviste. 


soudage tvpe TST 350 est l'outil 


Fc. 2 Le transformateur de 


idéal de l'atelier de gros entretien Electro.Mécanique ) 


tliché Cte 


Ces entreprises ont souvent à réaliser des tâches, 
qui, la plupart du temps, sont effectuées à l'aide de 
moyens de fortune, passant de l'utilisation du chalumeau 
au poste de soudage électrique et inversement, sans une 
ligne de conduite bien définie. 
plus, dans 
courant 


Ces utilisateurs de soudage ne peuvent 
l'état actuel de la technique du soudage en 
alternatif, se passer d'un poste spécialement étudié pour 
couvrir leurs besoins. 
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leur poste doit être effectivement un poste de sou- 
dage lous Travaux et, pour cela, posséder une 


gamme de réglages aussi étendue que possible et per 
mettre, dans certaines limites de puissance et sans appel 
de courant, le soudage avec des électrodes 
normales ou spéciales. 

poste vient effectivement de compléter la gamme 
des statiques construits par la Cie Electro- 
Mécanique ; c'est le modèle Tous Travaux type 
TST 350. Il comprend 4 domaines de réglages corres 
pondant à diverses du soudage 


électrique. 


excessif 
Ce 


postes 


des applications très 


caractéristiques 


Le tableau 1 met en évidence ses 
essentielles. 
TABLEAU CARACTERISI 
Tension | Réglage Diamètre 
Gamme à vide | en d'électrode 
| 
en volts |  ampères en mm 
Gamme 1! 100 15 à 65 1,6 à 2,5 
avec self en série | 
Gamme 1 bis 100 | 50 à 130 2,5 à 4 
sans self 
Gamme 2 65 | 90 à 220 3,2 à 5 
| 
Gamme 3 50 160 à 320 4 à 6,3 
QUELQUES REMARQUES IMPORTANTES 
SUR CES CARACTÉRISTIQUES 
Les domaines de réglage sont établis suivant les 
tensions conventionnelles à l'arc, définies par la nou- 


velle Norme A - 85 011. 
Le service conventionnel normalisé est de 320 ampères 
coefficient d'utilisation de 60 % multihoraire. 


pour le 
maximum pratique de soudage s'élève à 


L'intensité 
390 A. 

Les divers domaines de réglage se recoupent pour 
former une gamme continue de 75 à 390 ampnères. 

Le changement des gammes de réglage se fait com 
modément, à l'aide d'une simple fiche 
l'intérieur de ces gammes 
et s'opère déplacement du levier 
paroi avant de l'appareil. 

Ces appareils sont également munis, comme les postes 
de soudage en surpuissance de la Cie Electro-Méca 
nique, du dispositif stabilisateur d'arc breveté. Cet organe 
facilite le soudage en position, la fusion des électrodes 


est continu 


sur la 


Le réglage à 


par le situé 


spéciales et maintient aux fortes intensités un arc stable, 
condition essentielle pour obtenir la fusion rapide des 
électrodes. 

La puissance de branchement de ce poste est de 
24 KVA :; l'adjonction d'un condensateur permet de ré- 
duire cette puissance à 19 kVA. 

Qu'il s'agisse de souder les tôles minces, de l’inoxy- 
dable, des pièces soumises à des efforts de choc ou de 
fatigue, des pièces chaudronnées ou des bâtis de machine 
en tôle épaisse, ou de procéder à des rechargements 
durs sur des pièces usées, le nouveau poste fype TST 350 
de la Cie FElectro-Mécaniqu permettra de réaliser ces 
travaux à l'entière satisfaction de ses utilisateurs ; grâce 
à son système de ventilation forcée, l'appareil présente 


IQUES DU POSTE TST 350. 


Applications 


Electrodes pour tôles minces en acier doux ou inoxy- 
dable. 


Toutes qualités d'électrodes : acier non allié avec enro- 
bages acide semi-volatif et basique pour les soudures 
de hautes propriétés mécaniques. 

Electrodes spéciales pour l'inox., la fonte, les rechar- 
gements durs, etc... 

Electrodes acier, enrobages acide semi-volatil et basique 
pour les soudures de hautes propriétés mécaniques. 


Electrodes en acier à enrobage acide semi-volatil du 
type à fusion rapide pour la chaudronnerie, bâtis de 
machine, etc. 


un poids et un encombrement minima, lui assurant une 
excellente mobilité. 

Les possibilités de ce matériel, au point de vue 
soudage, sont comparables, tout au moins sur une 
partie de sa gamme, à celles offertes par les groupes à 
courant continu. Il peut aussi être employé, comme ces 
derniers, dans les limites définies par le tableau ci- 


dessus. 


Il est recommandé d'utiliser avec ce matériel une des 
électrodes de la gamme Æfarc : 


Gazelle tôles minces 1,6 à 2 mm, 


Loutre (inox.) 1,6 à 4 mm, 
Mouette (enrobage basique), 2 à 5 mm, 
Antilope et Jaguar. de 2 à 6,3 mm, 


et tout particulièrement l'électrode Perroquet, de 2,5 
à 6,3 mm, qui se distingue par sa facilité d'emploi et 
sa rapidité de fusion. 
L. TAMISEY, 
Ingénieur 1. E. G. 


Juillet 1952. 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


LE MATÉRIEL INDUSTRIEL MODERNE 


de notes 
de Lyon et 


une Série 
Foires 
(1 


Nous publions ci-dessous 
part, élé exposées aux récent’s 
paru dans notre livraison de mai 


DUFOUR PERE, FILS ET CIE 


le matériel 
nos comptés-rendus des 


Nous ne reviendrons pas Ici su représenté 


par Dufour qui à été déarit dans 
années précédentes. Par oontre, voici quelques machines que 
nous n'avons pas enoore présentées à nos lecteurs 


lo Ebavureuse dentures Gebgüder Schmaltz. type 
fig. 1). Cette machine permet de finir toutes les dentures 
d'engrenages droits ou ooniques, vis sans fin, couronnes den- 
tées dans les diamètres compris entre 50 et 500 mm, jusqu'au 
module 4. Un modèle plus petit, l'ébavureuse 515. admet les 
diamètres de 12 à 150 mm jusqu'au module 1,5. Le type 500 


1 Ebavu- 
reuse à  dentures 
Gebrûüder Schmaltz 
détail de l'opération 
sur une grande cou- 
ronne de différen- 
tiel: on distingue 
nettement deux 
outils formant Îles 
entrées de dents 


les 


est équipé d'un moteur de 8 ch et le 515 d'un moteur de 0,75 
ch. Les dispositifs automatiques d'avance sont oommandés 

matiquement sous une pression de 6 kg/cm?. La très 
grande variété de montages, les positions possibles des deux 
têtes porteoutil permettent la finition de toutes les den- 
tures, quelles que soient les formes de la roue ou du pignon 
Cette ébavureuse a une cadence de 60 à 190 dents términéés 
par minute. 


20 Tour revolver Minganti de 60 de passage de barre ave 
pince (fig. 2). IL peut être muni d'une tourelle carrée ou hexa- 
gonale disposant de 16 avances. La longueur maximum de 
chariotage est de 890 mm et le diamètre admissible au dessus 
du banc est de 425 mm. La broche dispose de 12 vitesses noï- 
males entre 30 et 700 t/mn mais elle peut être fournie pour 
une gamme de 43 à 1000 t/mn. La puissance absorbée ma- 


(1) p. 151. 
(2?) D'autres 


seront publiées dans notre prochaine livraison 


relatives à des réalisations récentes, qui ont, rour la plai- 
de 
à laquelle nous prions nos lecteurs de se reporter À). 


Paris. Ces notes viennent compléter celles qui ont 


ximum est de 10 ch, le moteur incorporé commandant la boîte 
de vitesses par l'intermédiaire de courroies trapézoiïdales. Tous 
ks arbres sont montés sur roulements à rouleaux coniques 1: 


Tour re. 
Giuseppe 
Vue 
bre... 


2 
volver 
Minganti & Cie 
arrière côté 
che 


changement de vitesses est muni d'une commande présélec- 
tive hydraulique et tous les organes en mouvement sont 
graissés automatiquement par pompe munie d'une réserve 
de lubrifiant suffisante pour sept jours de travail 

capacité de 500 mm 


atteindre 16 mm de 
plan de la table et 


30 Fraiseuse à rainures Minganti d'une 
de longueur pour des rainures pouvant 
de large. La hauteur maximum entre Le 
l'attaque de la fraise est de 290 mm. La table peut être ani- 
mée de huit viresses et l'outil de onze avances en profon- 
deur de 0025 à 0.25 mm. La fraise peut être commandé à 
des vitesses variant de 650 à 5 800 t/mn, soit à allure régu- 
lière, soit à variation continue, par un moteur de 15 ch. Le 
moteur de translation de la table a une puissance de 05 ch 
et celui de la pompe de liquide de coupe de 0,15 ch 


40 Tailleuses d'engrenages Demm fabriquées par Daldi & 
Matteucci, en deux modèles : les types 8/750 et 180. Le pre- 
mier (fig. 8) peut tailler jusqu'au module 8 des engrenages 
droits extérieurs de 750 mm de diamètre et de 130 mm de 
larg. et hélicoïdaux jusqu'à 670 @ En engrenages 
rieurs., sa capacité est de 450 mm () pour les droits et 440 
pour les hélicoïdaux. Les ocouteaux-fraises disposent de huit 
avances €t de six vitesses étagées entre 42 et 240 coupes par 
minute, Le second taille jusqu'au module 45 des engrenages 
droits de 180 @ sur 50 mm de large. et 150 mm en engre- 
nages intérieurs droits ou hélicoïdaux. Le nombre de coupes 
va de 150 à 460 par minute 


inté- 


50 Limeuse continue Grob : son aspect général (fig. 4) 
est celui d'une scie à ruban. mais la lame est composée d'élé- 
ments dé limes de taille et de largeur interchangeables soit 


| 
L 
70 
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en acier à lime, soit en corindon. On obtient ainsi un travail 7o Fendeuse Ahcol, semi-automatique, spécialement desti- 


très rapide et très propre de dégrossissage ou de finition. très 


apprécié en particulier par les modélistes de for der La 
table peut être inclinée de 15° en avant ou en arrière on 
Fr 3 

se d'engrenages Dal 

di & Matlteucci, pou 

vant usiner des en 

grenages droits jus 


qu'à 750 mm (}) et 
hélicoidaux 


670 mm (). 


| ISqu a 


peut limer intérieurement grâce à un maillon mobile permet- 
tant l'introduction dans un alésage ou toute ouverture sans 
communication avec l'extérieur de la pièce. La hauteur maxi- 


mum admissible sur la tabie est de 120 mm. Le moteur fait 
Fiu Limeuse continue 

Grob 
03» kW et actionne chaine-ime par les renvoi onsti 
tués par des courroies en V. Un ventilateur nettoie 


imanence La lime et la surface travaillée 


6o Formeust Gugaisberg & Keller qui permet 


-rogneust 


fectuer toutes opérations sur les boîtes métalliques ons 
bouchons, ete, telles que roulage de filets pour 

bordage de couvercles à sertir, moletage, ergots gen o- 
nette, et sur le petit matériel électrique : douilles, patèeres 


diamètres admis 


150 mm 


bouchons Edison, etc. Les 
110 mm et les hauteurs de 8 à 


racc ords. 


de 10 à 


nt 


dage 
à la gross 
tiers de construction. 


née à faire des plats, des fourches de chapes, fentes de vis, 
carrés ou hexagones sur axes divers. écrous. etc. Tout ke 
petit matériel comme les cônes pour cycles, pédales, cha- 
peaux de moyeux, axes pour réveils et pendules, de toutes 
formes et de tous métaux, peut être fini avec cette fraiseuse 
(fig. 5). Les pièces sont portées sur un tambour rotatif qui 
les présente successivement devant les outils de coupe. La 
vitesse de broche peut varier de 168 à 600 t/mn. mais on peut 


Fic. 5 Fraiseuse-fen- 
deuse Ahcol semi-automa- 
tique, à tambour porte- 
pièces 


obtenir une gamme de 93 à 1 000 t/mn par changement de 
poulies du moteur et de la broche. La commande est réalisée 
par courroies en V et le tambour par vis sans fin. Un em- 
brayage permet d'isoler le tambour et de stopper l'avance. 


D. G. 


TRANSFORMATEUR DE SOUDAGE TSV 550 
DE LA C.E.M. 


Le transformateur de soudage, type SV 6550 (fig. 1) de la 
Cie Electro-Mécanique, est spécialement étudié pour le sou 


1 Trans- 
formateur de gou 
pe 7SF 


390 


en pénétration profonde et en surintensité, IL convient 
chaudronnerie, à la grosse industrie, aux chan- 


| 
| 
pal 
| 
| 
+ 


Juillet 1952. 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 221 


Principales Caractéristiques 
Refroidissement par ventilation forcée, 
Stabilisation de l'arc par dispositif lpreveté 
Réglage continu du courant par volant, 
— Interrupteur pour isoler le poste du réseau, 
- Commutateur pour changement de gammes, évitant ainsi 
le débranchement des câbles, 
Dispositif avertisseur en cas de surcharge 


Le TSV 550 fond les électrodes de 25 à 10 


min 


Intensités de soudage : tensLon d'amorçags k 
15 volts stabilisée, 
Gamme I : Réglage de 65 à 250 ampères. 


Gamme IT: Réglage de 210 à 500 ampères. 
Régime d'utilisation : conforme aux 
500 ampères en service 60 00 multihoraire 
475 ampères en service 80 %o multihoraire 


pour une 


nouvelles normes 


Tension d’alimentation : par simple déplacement des bar- 
nettes de la boîte à bornes, le poste peut être alimenté aux 
tensions de : 180 200 220 — 360 100 — 440 volts 


LT 


DERAGNE 
Deragne frères a exposé comme chaque année ses divers 
modèles d'aléseuses de précision et ses réaléseuses de cylin- 
dres. Cette firme a présenté aussi quelques nouveautés qui 


Fic. 1. — 
Aléseuse De. 
ragne, type 
55 BR 


intéressent la construction automobile et La construction mé- 


canique de haute précision. 


IL s'agit d'une part de deux types d'aléseuses verticales 
étudiées pour la fabrication de cykndres ou de chemises de 
cylindres ; l'une est monobroche, son cycle de travail es 
automatique, elle est plus spécialement destinée à la produc- 
tion de chemises ; l'autre, dite modèle 50 B multi, 
quatre broches à entre-axes variables, son cycle de travaii 
est automatique, elle est plus spécialement destinée à la 
fabrication de groupe-cylindres (Voir plus loin la description 
de cette machine). 


possède 


Comme matériel nouveau Deragne présente. d'autre part 
une aléseuse horizontale de haute précision baptisée Diamanta ; 
celle-ci comme son nom l'indique utulise des outils en diamant 
pour l'ultra finition des pièces exigeant à la fois une très 
grande précision et un beau fini des surfaces. Cette machine 
est à commande hydraulique et son fonctionnement est auto- 
deux 


matique ; elle peut recevoir une, ou ou quatre broches 
parallèles 

Deragne exposait également ses aléseuses-pointeuss qui 
permettent d'effectuer des travaux de pointage courant, des 
travaux d'outillage et même des travaux de fabrication : les 
déplacements de la table de travail s'effectuent et s: contre 
lent avec une précision de 1 100 

A. G 


APPORTS DE METAL EN EPAISSEUR 
AU MOYEN D'UN PISTOLET METALLISEUR 


La métallisation au pistolet en épaisseur donne lieu +n 
France à des applications intéressantes pour des recharge- 
ments de pièces, notamment de pièces usées. Ces chemisages 


s'opèrent avec des métaux de différentes natures : acier 
à haute ou basse teneur en carbone, acier inoxydable, acier 
à 13 % de chrome, métal Monel, bronze, cuivre, laiton 
aluminium, zinc, etc. 


Le métal en fusion au sortir du pistolet est à l'état de fines 
particules liquides, qui subissent au cours de leur trajet 
dans le milieu ambiant un refroidissement rapide, A leur 
arrivée sur le support elles se soudent les unes aux autres, 
l'agglomération de particules ainsi soudées formant le dépôt 
de métal projeté. 

Ce dépôt peut être obtenu en épaisseur. [L présente les 
caractéristiques suivantes 
faible résistance à la traction, 

grande résistance à la compression, 
dureté supérieure à celle du métal ordinaire 
Brinell, suivant les qualités d'acier choisies), 
plus grande fragilité, 

-—— densité plus faible que celle du métal laminé. 


(180 à 
450 


MODE OPÉRATOIRE 

Il consiste en trois opérations distinctes 
la préparation de La surface 
la métallisation 
la finition du travail 


a) Préparation de la surface : Il faut, par la préparation 
préalable de la surface, créer une surface rugueuse aux 
irrégularités convenablement aménagées. de manière que læ 
particule de métal puisse y pénétrer, s'y écraser et ne plus 
pouvoir en être détachée. On emploie, dans ce but, les 
quatre procédés suivants 

décapage au sable ; 

chariotage mécanique, quand il s'agit de pièces qu'on peut 
monter sur un tour 

procédé Cramp (préparation électrique spéciale) quand 
il s'agit de pièces ne pouvant être montées sur le tour, ou 
de pièces trempées, ou de pièces à recharger en fortes 
épaisseurs 


procédé Moténax (projection de métaux spéciaux) quand 
il s'agit de rechargements en faibles épaisseurs 
Le chariotage mécanique est plus indiqué quand il s'agit de 
pièdes de révolution montées sur un tour et qu'on doit ramener 
à une cote régulière ; le procédé Moténax dans le cas dk 
revêtements minces. Le procédé Cramp +<st plus indiqué 
quand la préparation mécanique est impossible ou insuf- 
fisante, l'épaisseur à rapporter forte et dans le cas de pièces 
plates. 
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b) Métallisation : La règle doit être de procéder à li métal- 
lisation immédiatement après la préparation de la surface 
pour éviter l'oxydation de la surface fraîchement usiné 

La pièce est mise en rotation sur le tour. Le pistolet est 
monté sur le chariot du tour, de manière que l'extrémité de la 
flamme soit à une distance convenable. Le jet doit être dirigé 

tallisaltion au 
tour 

a, Pistolet mé- 
talliseur b, 
Pièce à rechar 
ger 
248 
de manière que les particules de métal en fusion viennent 


frapper la surface au-dessus du diamètre horizontal fig 1 


Pour obtenir après usinage une surface parfaitement ind 
et unie, l'épaisseur de métal à rapporter doit être supérieure, 
de 1/2 mm à l'épaisseur finale, 

Dans le cas d'une pièce frottante, par exemple dans le cas 
de paliers, l'épaisseur minimum au-dessus du sommet des 


filets ou du métal déposé par l'appareil Cramp après usinags 
ne devra jamais être inférieure à 


5/10 mm pour les pièces d'un diamètre inférieur 0 

8/10 mm pour les pièces d'un diamètre compris entr 
50 et 100 

1 mm pour les pièces d'un diamètre supérieur à 100 

c) Finition : Elle consiste à remettre à la oote la parti 
rechargée par métallisation, ce qui s'effectue soit par usi- 
nage, soit par meulage 
L'usinage finai est fait au tour avec des outils en acier 
rapide pour des nuances d'acier projeté de 008 à 02 de 
carbone, avec des outils au vidia pour les acidrs à 06 «k, 
carbone, Pour des teneurs supérieures en carbone il faur 
employer la meule 
EXEMPLES  D'APPLICATIONS 

Obturation des soufflures et des porosités dans les piè- 
æs présentant des défauts de fonderie 

Képaration de blocs-cylindres ou d'éléments de 
dières où de radiateurs de chauffage central 

Kechargements de portées usées de pièces en acie? 
telles que : arbres de moteurs, vilebrequins, tiges de pistons, 
coussinets 

Réparation des rotors pour génératricés moteurs 


Chemisage à l'acier de pièces en aluminium et ma 
gnésium ou en acier doux, 


Rechargement de jupes et de segments de pistons 


Chemisage à l'acier de bielles de pistons ou de tiges 
de soupape pour leur donner une plus grand: résistance à 
l'usure 

Rechargement des pièces avec un métal résistant la 


fois à l'usure et à la corrosion 

Chemisage de cylindres en cuivre, en aluminium ou en 
un autre métal, 

Recharge des cames et excentriques 

Intérieur des cylindres, 

Régulage ou bronzage de coussinets 

Réparation de glissières de bancs de tour 

Réparation de matrices d'emboutissage 

Portées de bâti fonte pour emmanchement 

Réparation de trommels ou de cylindres ayant 1bi 
des enfoncements 

G 


PERCEUSE RADIALE CONSTAN 


Partant du principe qu'en matière de perçage il est diffi- 
cile de gagner sur les vitesses de coupe puisque ces dernières 


sont limitées par la venue des aciers constituant le foÿets 
la société Moteurs Constan vient de réaliser une perceuse 
iadiale de moyenne capacité (fig. 1) dont la caractéristique 


principale est la grande maniabilité due 


la motorisation 
combinée du déplacement 


vertical et horizontal 

20 A la posssibilité de 
changément des vitesses 
de broche instantané 


La broche est comman- 
dée par un moteur à deux 
vitesses. La transmission 
du moteur à la broche 
se fait par courroie trapé- 


zoïdale spéciale permet- 
tant l'utilisation d'un va- 
riateur rapport deux à 


commande par volant si 
tué à proximité de l'opé- 
rateur. Un réducteur pla- 
nétaire rapport quatre 
dont l'introduction dans la 
chaîne cinématique s'opè- 
re sans arrêter La machi- 


ne, complète l'ensemble 
de ces dispositifs, assu- 
rant ainsi une progres- 
sion continue de vitesses 
de 100 à 1600 t/mn. La 
Lecture sur un compte- 
tours facilite l'adaptation 
de la vitessse au travail 


à exécuter 

La descente automati- 
que à trois vitesses d'a 
vance ‘sélectionnables en 
marche) a de  par- 
ticulier que tout ken 
restant embravée, elle 
n'interdit pas la comman- 
de sensitive par le 
bestan. Cet avantage rend 
possible l'avance rapide 
du foret sur la pièce, son dégagement, et l'accélération de 
la descente de broche dans le cas de perçage de deux trous 
en hgne (chape par exemple). Cette descente automatique 
ms d'ailleurs être débrayée dans le cas de taraudage ou de 


ceci 


radiale 


Perceuse 
Constan 


Car 


Les particularités ci-dessus décrites font ressortir les gains 
incontestables de temps dans les fréquentes adaptations de 
vitesses nécessitées par les problèmes de perçage. 

La capacité moyenne de perçage est de 25 mm (cône morse 
no 3). Elle a été volontairement limitée, car en « mécanique » 
la grande majorité des trous excèdent rarement ce diamètre, 

L'architecture générale de l'ensemble de la machine res- 
tant liée à ce principe fait de la 568 une machine robuste 
Imais légère convenant aux perçages de petite et moyenne 
capacité sur des pièces de grandes dimensions. 

Le déplacement de la broche au dessus de la table se fait 
la façon suivante : 

1° Déplacement radial : À main, à l'aide de la crosse, après 
déblocage de l'ensemble par un manipulateur situé sur le 
devant de la tête. 

20 Déplacement transversal : Electriquement, par la crosse 
qui possède deux boutons, l'un à l'intérieur de la poignée, 


de 


| 
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l'autre à l'extérieur. L'action de ces boutons s'exerce posi- 
tivement. 

30 Déplacement de mise à hauteur du bras par le manipu 
lateur à quatre positions. L'action du levier s'exerce aussi 
positivement. 

Simultanément les trois mouvements peuvent être réalisés. 

La colonne s'escamote dans le socle. Le monte et baisse «k 
la colonne est assuré par un moteur à fort couple de démur 
rage et une vis dont la poussée se fait dans l'axe de la colonm 
Un moteur couple assure le blocage en position et sa oom 
mande est sur l'une des quatre positions du manipulateur 
Un volant correcteur destiné à parfaire le pointage complète 
le déplacement transversal. Tous les moteurs sont protégés par 
un ensemble de relais magnéto-thermiques logés dans la 
socke. Un disjoncteur interdit toute fausse manœuvpe en 
cas de coupure de courant et oblige à un réarmement 

La tête de perçage est orientable sur 180 et peut pivoter 
autour de la colonne principale de 3600 ce qui permet dk 
percer en dehors de la table et donne à La broche une sur- 


face d'exploration très étendue. 


CARACTÉRISTIQUES 


acier 23 mm 
fonte 32 mm 
acier 12 mm 
fonte 16 mm 

no 3 

120 mm 

100 à 1 680 t mn 
0 6-0,12-0.24 
3 000/1 500 
1800 


Capacité de perçage 
Capacité de taraudage 


Broche alésée au cône morse 
Course de broche 
Variation continue de vitesses de 
Vitesse d'avance descente auto. 
Puissance du moteur 15/11 ch à 
Tête orientable sur 
Maxi broche rentrée 
bras position haute 680 mm 
broche rentrée 


t'mn 


bras position basse 100 mm 


Plus grand rayon décrit par le foret 860 mm 
Plus petit rayon décrit par le foret 315 mm 
Distances broche à colonne Maxi 775 mm 
Mini 230 mm 
Hauteur table au sol 800 mm 
Dimension table Long 940 mm 
Larg 700 mm 
Entre axe rainures à T 370 mm 
Rainures à T pour boulons de 16 mm 
Hauteur totale bras levé 2225 mm 
Poids approximatif 650 kg 
A. R 


MOTEURS PARVEX 


Les moteurs Parvsx de puissance fractionnaire, les uns 
universels, les autres monophasés à condensateur, sont des- 
tinés aux appareils électro-ménagers (en particulier aux ma- 
chines à coudre), aux ventilateurs, appareils de prothèse 
dentaire, tourne-disques, petites machines-outils, auxiliaires agri 
coles, etc. 

Voici les principales caractéristiques des 
phasés à condensateur : 

- Démarrage par condensateur et coupleur automatique - 
- Couple de démarrage élevé ; 
La « Série industrielle » se construit en deux types : 
spe fermé (1/6 à 1/3 de ch). — 1450 t/mn. 110 91 
220 V) et type pe ventilé (1/4 à 3/4 de ch. 1 440 t/mn 

110 ou 220 V 

- Carcasse en allia léger coulé sous pression ; 

- Montage des paliers à coussinets ou à roulements à 
billes ; 

- Fixation par pattes rigides ou élastiques ou par flasque- 
bride 

— Condensateurs protégés contre 


moteurs 


les chocs 


facilitant les connexions 
presseæétoupe 
figuraient sur le 
extérieure 


dont la 


bornes 
possible par 


Plaque à 

Alimentation 

A côté des moteurs Parvex 

les moteurs Novacem. à ventilation 
nombreuses variantes de fixation 


035 à 6 kW 


stand C. E. M. 
COMpPOrLant 
gamme s'étend de 


ALESEUSE VERTICALE À 4 BROCHES DERAGNE 50 B 


pro- 
cvlin- 


pour la 
groupes 
spécialement 
prur- 


L'aléseuse à broches multiples est nécessaire 
duction en grandes séries de chemises ou de 
dres, L'aléseuse 4 broches 50B (fig. ! étudiée 
pour cette utilisation, a un cycle de vail 
mettant des combinaisons très variées : alésages avec interrup 
tions, exécution des collerettes en butée, etc 


Fic, 1 Aléseu- 
se verticale à 4 bro- 
ches Deragne 50B 


sont montées sur 
haute précision 
automatique 


Les broches, d'une très grande précision, 
coussinets lisses et roulements coniques de 
avec le dispositif Deragne breveté de réglage 
du jeu. 

Les corps de broches sont en fonte spéciale chrome-nickel- 
molybdène, ils sont de forme carrée, toutes les faces en 
sont rectifiées. Les arbres sont en acier nitruré 

Le centrage et la fixation des porto 
une queue cylindro-conique munie d'un 
un démontage instantané 

Les broches à entraxe variable 
verticale munie de rainures en T 

L'écargment des broches est 
précision, Les broches sont assemblées de 
un ensemble indéréglable 

Deux moteurs réducteurs placés de chaque côté du chariot 
vertical assurent l'entrainement des broches à l'aide de cour- 
roies trapézoïdales. 

Les réducteurs sont 
qui les rendent absolument 

Le carter des courroies comporte une 
pañent en plexiglas qui permet de surveiller le 
ment de la commande des broches 

L'avance est donnée par une vis-mère chromé et un 
écrou flottant à rotule avec commande par moteur indépendant 

Les déplacements rapides du chariot dans les deux sens, 
montée et descente, sont commandés automatiquement, aussi 
par un moteur indépendant. 

Le chariot porte-broche est monté sur deux glissières pris- 
matiques assurant un guidage précis et rigide 


utils sont réalisés par 
filetage permettant 
sont fixées sur une table 
cales de 


toner 


réalisé par des 
facon à 


montés avec des rectifiés 


silencieux 


cngrenages 


ouverture avec trans- 
fonctionne 
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La table de grande dimension soigneusement grattée peut 
necevoir les cales ou montages destinés à la fixation des 
groupes cylindres 

L'aléseuse très robuste permet non seulement des travaux 
de finition, mais également, avec des porteuti!s ÉCLAUX, 
des travaux d'ébauche à forte passe. 


CARACTÉRISTIQUES 


Capuc ité 50 à 120 mm 
Entraxe inaxi des deux broches extrêmes 450 mm 
Vitwsses des broches 160 à 6950 1/mn 
Course verticale 200 mn 
Dimension de la table 1 500 x 00H) 
Poids 3 800 k: 

A RK 


BLOC OSCILLOGRAPHE POUR LE REGLAGE ET 
LE CONTROLE DES MACHINES A SOUDER 


Le Vérigraph est un appareil oscillographique inscripteur 
à encre destiné au réglage. au contrôl: et à la surveillance 
de vitesses, températures, pressions. vibrations, dépla nts 
et Il convient particulièrement au réglage et au contrôk 


du fonctionnement des machines à souder électriques 


L'appareil est un bloc oscillographe constitué essentielle. 
ment par une tête d'inscripteur magnétique à équipage de tor- 
sion €t d'un dérouleur de ruban de papier 

L'inscripteur peut être relié au signal soit par un poten- 
tiomètre, soit par un transformateur à prises 


Caractéristiques : 


Fréquence limite d'utilisation 210 Hz 
Fréquence de résonance de la plume 175 Hz 
Amplitude maximum du trac 14 mm 


Vitesse de déroulement du papier 50 100 200 mms 
Durée d'enregistrement d'un rouleau 


de papier 2 heures à 50 mm 
Alimentation du moteur du dérouleur 110 ou 220 \ 
50 Hz 05 A 


Largeur du ruban pour 1 inscripteur 25 mm 
Largeur du ruban pour 2inscripteurs 40 mm 


Les blocs Verigraph sont équipés de une ou deux têtes 
d'inscripteurs. Sur demande, ils peuvent en comporter six. 

Pour le cas d'inscriptions multiples, il est nécessaire de 
recourir pour certains enregistrements de très faible amplitude 
à des préamplificateurs et des amplificateurs de puissance 

Suivant la nature du phénomène à étudier, il peut être 
nécœssaire d'utiliser un traëucteur : cellule photo-lectrique. 
strain-gauge, cristal piezo-électrique, pick-up. couple thermo- 
électrique, tube de Geiger-Muller, etc. 

R. M 


LES SERVO-MECANISMES ELECTRONIQUES 


La Société des Servomécanismes Electroniques à présenté 
à la Foi de Paris des équipements électroniques pouvant 
s'appliquer, non seulement à des machines-outils, mais à tour 
tes machines utilisées par exemple dans la fabrication du 
papier. dans les câbleries, le caoutchouc et les plastiques, le 
travail du bois. les machines électriques, les bancs d'essai 
d'automobile et d'aviation, le matériel de levage, les produits 
ve les textiles, le réglage thermique, etc. La gamme 

fabrication des équipements à commande électronique s'étend 
N des appareils pouvant contrôler aussi bien une fraction de 
cheval que plusieurs centaines de chevaux. La simplification 
et la précision apportées par les commandes électroniques 
s'allient à de grandes vitesses de réponse, à la stabilité des 
réglages à la régularité des synchronisations, permettant en 
outre des asservissements très complexes 


Ces dispositifs sont en outre robustes et indéréglabl 
D: Y.G 


L'APPAREIL A PROFILER ARMAG 


L'appareil à profiler Armag (fig. 1) se compose d'un cône 
Morse, d'un boîtier cylindrique contenant un chariot monté 
sur galets, un gabarit interchangeable et un cône de trans- 
mission portant un outil à aléser. Il peut être monté sur toute 
machine à broche tournante et permet de tourner tous pro- 
fils dans des alésages ou à l'extérieur, à condition que le 
srofil à obtenir permette une — continue. On peut l'uti- 
iser par exemple pour des profils carrés, des six-pans ou 
autres trous polygonaux, des matrices et étampes, des cames 
etc. Outre les gabarits normaux permettant d'effectuer des 
Epans de O0 à 30 mm d'ouverture de clef. des 6-pans de © à 
36 mm. des ronds de O à 42 mm, chaque utüisateur peut 
facilement établir des gabarits spéciaux pour pièces déter- 
minées. L'avance dans l'acier peut varier de 0,06 à 0,1 mm 
les vitesses dépendant de La machine employée comme support 
du gabarit utilisé et de la nuance du métal t 
d'usinage. on peut citer l'exécution d'un G-pans, ouverture «dk 


clef de 17 mm sur 10 mm de profondeur en 2 mn. La préci- 


aité. Comme temps 


Fic. 1 Appareil à profiler Armag 
sion des profils, de + 0,01 mm, est facilement lue sur un 
échelle graduée en centièmes. et les rayons obtenus sont infé- 
rieurs à 0,5 mm. D. Ÿ GC 


COMPAGNIE PARISIENNE D'OUTILLAGE 
A AIR COMPRIME 


La C.P.0O.A.C. à réuni sur son stand quelques exem- 
plaines de ses fabrications concernant l'aménagement des 
installations industrielles et notamment : 

différents types d'appareils Agripex pour le bridage 
pneumatique des pièdes à usiner. Leur emploi procure un 
gain de temps appréciable dans l’usinage. 

— l’étau-pneumatique Agripex et différents modèles de pres- 
pneumatique et oléo-pneumatique. 

une gamme de palans et vérins pneumatiques. 

-— deux spécimens de petites cabines de sablage pouvant 
être utilisées dans un local quelconque et sans aménagement 
spécial de ce dernier. R. T. 


Ce qui se publie à l'étranger | 


Nous prions nos lecteurs de se reporter, ci- 
après, dans Le cahier d'annonces, à notre rubrique : 
Ce qui se publie à l'étranger » où ils trouve- | 
ront de courts extraits de la presse technique. L 
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Pour sauver les pièces de fonderie poreuses 


On peut facilement sauver 95 ‘o des pièces de fonde 
rie déjà usinées qui se révèlent poreuses aux essais. I[ 
suffit de 
vernis. 


colynater leurs porosités par une injection de 


La technique Maxei d'imprégnation de résines syn 
thétiques sous vide et pression qui donne ce résultat 
lest basée sur les 30 ans d'expérience de la Société 
Maxéi dans ce domaine. Elle s'applique à tous métaux, 


fonte malléable, bronze, laiton, alliages légers. 


Des applications du procédé ont été faites en France 
depuis longtemps. Mais, c'est surtout à l'étranger que 
ce procédé d'imperméabilisation a été appliqué, en par 
ticulier en Angleterre et en Allemagne. 


Cette technique prend un très grand intérêt du fait 


de l'emploi de plus en plus généralisé des pièces cou 
alliages d'aluminium ou de magnésium. Cet 
kwmploi se trouve en effet trop souvent freiné par la crain- 


lés en 


te de porosité pour les pièces soumises en service à une 
forte pression et exigeant une parfaite étanchéité. 


L'importance du problème n'a pas échappé au Centre 
technique de l'Industrie de la Fonderie qui équipe ses 
laboratoires en vue de réaliser des essais systématiques. 


Le procédé à été également adopté par une très im- 
portante Société Nationale pour imperméabiliser des car 
ters de turbo réacteurs. 


Démander sa documentation : Fontes poreuses PI » 
à la Société Maxei, 21, Bd de Courbevoie, Neuilly. 
Seine. T. Maillot 88.06. 


VARIATEUR 
DE VITESSE ( 


COMPTOIR COMMERCIAL o-USINE 
ÉTÉ DES FABRICATIONS UNICUM 


5, Rue de la Bienfaisance PARIS vie LAB+1564 
Usines à S'ÉPENNE : Loire 


/ 
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Ce qui se publie à l'étranger 


SPÉCIALISTE DES ALLIAGES LÉGERS 


MACHINES DE La protection des alliages légers. //ansa, novembre 1951 Dans 


les constructions navales en particulier, les peintures à base 
d'huile de lin ne donnaient pas satisfaction pour la protection 
des alliages légers  D'excellents résultats ont été obtenus avec 
des couches d'apprêt à base plastique ou synthétique, les pig- 
ments utilisés étant d'ordinaire des composés inorganiques de 
Zn ou Cr, ayant une action anti-corrosive semblable à celle du 
plomb dans le cas de l'acier. Les pigments inertes améliorent les 
qualités d'adhérence. Les couches de finition peuvent être à base 
de résines phtaliques, résistant aux intempéries ainsi qu'aux 
chocs mécaniques et nettoyages énergiques. Le temps de séchage 
est très réduit puisqu'on peut passer une seconde couche une 
demi-heure après la première. Les peintures au caoutchouc 
chloré donnent d'excellents résultats quand on recherche avant 
tout la stabilité chimique. Elles demandent cependant des soins 
spéciaux à l'application. L'auteur décrit les diverses utilisations 
dans la marine, en particulier sur les coques et les superstruc- 
lures, où la pulvérisation de ces peintures fait gagner de la 
matière et du temps 


| D. Y. G. 
| MACHINES A ALÉSER CHAUFFAGE INDUSTRIEL 
DE PRÉCISION 
Chauffage de billettes par induction. Vodern Metals, janvier 1952 
5 (2 p.) Depuis quelques années, 30 00 des nouvelles presses à 
É modèles de 1 à 8 broches filer l'aluminium par extrusion aux Etats-Unis sont équipées de 
(en lignes ou en opposition). fours à induction pour le réchauffage des billettes. La technique 
Vitesse de broche jusqu'à de lextrusion est en effet en pleine croissance en raison des 
7 500 tours par minute. Dia- avantages qu'elle présente : grande souplesse de travail, entretien 
mètre PARENT 250 rss Pro- facile, bas prix. Le chauffage par induction a le gros avantage de 
demander beaucoup moins de volume que le chauffage par com- 
bustible liquide et de ne pas dissiper inutilement de la chaleur. 
des eunivère. Les premiers modèles de chauffage de billettes par induction, équi- 
pés par la Magnethermic Corp, étaient équipés en monophasé avec 
Autres fabrications: Les céle - une puissance de 60 kW et traitaient 180 kg d’AI à l'heure. Aujour- 
bres Tours Automatiques Multi- d'hui les montage en monophasé suffisent jusqu'à 100 kW, les 
broches borreset à mandrins. puissances supérieures exigeant du triphasé Les fréquences les 


plus basses utilisées sont celles de 25 ou 60 Hz, courantes aux 
Etats-Unis. 11 y a lieu de tenir compte que la pénétration est 
d'autant meilleure que la fréquence est plus basse 


CORROSION ET PROTECTION 


Le mécanisme de la fatigue associée à la corrosion. Doklady 
Akademia Nauk U.R.S.S., (77) 1951 (4 p.) et Journal Iron and 
Steel Institute, déc, 1951 Etude du mécanisme de la corrosion 
sous l'influence d'efforts alternés en milieu corrosif, L'auteur croit 
què la fatigue sous corrosion se divise en deux périodes : a) 
Création et progrès des criques microscopiques dont la forma- 
tion est augmentée par l'adsorption ionique ; b) La corrosion 
électrochimique proprement dite qui, agissant à l'intérieur des 
criques et porosités, les fait grandir. Les microcriques, dans le 
premier cas, sont orientées perpendiculairement aux contraintes 
Ce processus démontre la sélectivité de la formation préférentielle 
dite «corrosion en profondeur » des criques intercristallines et 
l'impossibilité d'obtenir une protection complète. Cette protection 
limite cependant la corrosion électro-chimique à l'intérieur des 


AMTEC-FRANCE 


31, RUE DU ROCHER - PARIS - 8°, TÉL : LAB. 66-18 


dites criques 
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SOCIETE DES FORGES ET ATELIERS DU CREUSOT 


Société Anonyme au Capital de 7.195.000.000 de Francs 
Siège Social et Direction Générale : 15, Rue Pasquier - PARIS (8°) 
Téléphone ANJOU 34-40 USINES Télégr.: Forgeac - PARIS 


SCHNEIDER 


Foreuse double de 250 mm 


Diam, max. de forage : 110 mm SPÉCIALITE 

Diam, max. d'alésage : 120 mm de 

Nb de vitesses de rotation : 4 

Moteur de commande MACHI NES - OUTILS 
de la rotation : 20 ch. 


à 
GRANDE PUISSANCE 
MACHINES A SCIER 
AFFUTEUSES 


AFMO° FRANÇAISE DE CONSTRUCTEURS DE MACHINES-OUTILS 
63, Rue La Boëtie — PARIS — Téléph. : ELY. 30-41 


ERNAULT 


USINES A LISIEUX ET ANGOULÊME — 38, Esplanade du Mail — 


TOURS SEMI-AUTOMATIQUES 


ALÉSEUSES À MONTANT FIXE ET A MONTANT MOBILE 
de 70 à 150 %# de diamètre de broche 
Service Commercial de Vente: : | 


3. Rue La Boëtie_ PARIS (8°) : Tél 


A 
| 
| 
ASSOCIATION FRANÇAISE DE CONSTRUCTEURS DEMACHINES-OUTILS ASSOCIATION FRANÇAISE DE CONSTRUCTEURS DE MACHINES -OUTILS 
3, Rue La Pretie_ PARIS. 638 40 
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H AUTE Ce qui se publie à l’étranger 


MATÉRIAUX 
Fabrication et utilisation d’aciers graphitiques pour outils. 


The Iron Age, 28 février el 13 mars 1952 (8 p., 19 fig.). — Les 
aciers à outils sont difficiles à usiner. Dans de nombreux cas, 
l'industriel doit, soit fondre à la cote et meuler, soit utiliser 


les diverses nuances d'acier graphitique à outils, comme les 
.. Graph-Mo à haute et basse teneur en manganèse (0,35 à 1% 
RÉEL Us Mn), les Graph-Tung avec 25 à 325 W, les Graph-Al avec 0,1 
à 0,2 Al, etc Il donne de nombreux tableaux et graphiques sur 


9 l'effet de la teneur en graphite dans les outils de tour, dans 
ll lu IT lu |] le perçage, dans le fraisage, les duretés suivant la section des 


outils, les courbes de dureté Jominy, etc 
D. T. 


L+ eu. À des procédés électro-mécaniques L'usinabilité des aciers à outils 
graphitiques, contenant environ 0,10 0/0 de graphite libre, est très 
L 2IL ! supérieure à celle des aciers de nature voisine. La dureté 
Brinell se tient entre 197 et 229 L'auteur étudie méthodiquement 


Propriétés des alliages magnésium-thorium et magnésium-thorium- 
cérium. Journal of the Institute of Metals, mars 1952 (8 p., 13 


k micro-photos), — L'auteur a déterminé les propriétés des alliages 
1! faut avoir vu une courroie NERVUS-CIGO Mg-Th coulés et extrudés jusqu'à une teneur de 50% Th. Ce 
pour savoir ce qu'est une courroie de préci- dernier augmente les propriétés de résistance de Mg sur une 
sion. Ces cordes fines et comprimées, rangées très grande marge de température et la caractéristique la plus 
avec soin et séparées par la gomme pure qui remarquable est la résistance élevée au fluage de ces alliages 
les enrobe — ces toiles taillées en biais, cet entre 260 et 316°C. Cette résistance est la plus élevée constatée 
aspect ‘‘ fini '" indiquent d'emblée un article jusqu'ici pour des alliages de Mg. Un inconvénient des alliages 
| de haute qualité. coulés est leur grain relativement grossier. Il peut être réduit par 
des additions de Zr, qui augmentent d’ailleurs encore la résistance 
mécanique et la ductilité On ajoute également avec profit 
exIQuite des 1olérances, jusqu’à 300 Ce, cet élément des terres rares tendant à aug- 
rofil, la constance des caractéristiques. menter la bonne tenue à haute température pendant des périodes 
| ERVUS-CIGO est une courroie de précision prolongées. 
Pourquoi cette précision ? Parce qu'une Er 
courroie trapézoïdale ne souffre pas la mé- 
diocrité. Le meilleur est tout juste assez bon. MÉTALLURGIE 
1: Vous ia voyez... Utilisation efficace des alliages de titane dans la production des 
mi aciers inoxydables. Journal of Metals, mars 1952 (2 p., 2 fig.). 
...vVous l'achetez La production croissante d'aciers inoxydables stabilisés au titane 


attire l'attention sur l'utilisation efficace des ferro-titanes. La 
faculté de Ti de former des oxydes stables et des nitrures a 
nécessité l'adoption de modifications dans les fours. Dans les 
alliages utilisés, on trouve de 20 à 43 0 de Ti, auquel s'ajoutent de 
3,5 à 80,0 Al, 35 à 490, Si et 0,10 maximum C. Les difficultés 
rencontrées résident dans les précautions à prendre quand on 
ajoute le ferro-titane dans le bain en fusion, nécessitant une 
désoxydation préalable pour éviter la formation d’oxydes. D'autre 
part, on peut craindre des pertes de Ti par suite de la formation 
LA de nitrures de titane entrainés dans les laitiers. Les auteurs 


étudient le diagramme de constitution Fe-Ti en fonction du 
COURROIE pourcentage des éléments et de la température, et celui du sys- 
VERTE tème CaO-Al,0, pour l'étude äu laitier formé. 
D. G. 


A FLANCS 
INCURVÉS MÉTROLOGIE 


La mesure de l’effort de coupe. Stanki i Instrumenti, décembre 


1951 (3 p., 4 fig). — L'outil est monté dans son porte-outil 

normal en même temps qu'un dynamomètre spécial comprenant 

des barres de torsion. En se déformant sous la composante 

verticale des efforts de coupe, elles agissent sur un micromètre 

comparateur permettant de mesurer la puissance absorbée à 

2 ou 3% près. L'ensemble est établi pour que le déplacement 

de l'outil ne soit pas supérieur à 3/10 de mm sous l'effort 

: 33, rue Fortuny, PARIS-17e - Carnot 81-73 maximum. L'auteur indique en terminant la manière simple d’en 
Ü 2. Montée St-Clair-Duport, LYON - Franklin 43-80 déduire le rendement de la commande, compte tenu de la 
2. rue : Se - National 60-61 puissance du moteur, de la vitesse de broche et de la puissance 

MONTBRON (Charente) - Tél. : N° 60 absorbée telle que le comparateur l’a enregistrée. 


D. 
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SOCIÉTÉ 


RATEAU 


S. A. au cap. de 303.000.000 de frs 
141, Rue Rateau - LA COURNEUVE (Seine) 
Téléphone Flandre 18-80 


TURBINES A VAPEUR et À GAZ 
POMPES 


pour tous services 


VENTILATEURS 


pour tous usages 


COMPRESSEURS 


centrifuges ou à pistons 


EXTRACTEURS & SOUFFLANTES 


d'air ou de gaz 


ROBINETTERIE INDUSTRIELLE 


pour eau - gaz - vapeur - liquides spéciaux 
SOUFFLANTES DE SURALIMENTATION 
AUXILIAIRES MARINS 


GENDRON FRERES S. A. 


37, AUE COLIN, VILLEURBANNE 
de AUE DE LONDRES PARIS - 


GENDRON FRÈRES S. A. 


37, RUE COLIN, VILLEURBANNE 
AVE D6 LONDRES PAR 


LE PISTOLET MÉTALLISEUR 


SNM 


Permet de RECHARGER 
à l'acier, au cuivre, à l'aluminium, etc. 


TOUTES PIÈCES MÉCANIQUES USÉES 


Vilebrequins Tambours de frein 
Tiges de pompes Induits de moteurs 
Tiges de pistons Arbres 


Bouchage des porosités sur pièces en fonte 
Réparation de blocs-moteurs 


Société Nouvelle de Métallisation 


(S N M) 
26, Rue Clisson — PARIS (13) 
GOB. 40-63 et 24-69 
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VIS MATRICÉES | Ce qui se publie à l'étranger 
S. W. Solidification. nucléaire de 


l'American Chemical Society. Foundry, février 1952. — La soli- 
dification du métal fondu se produit sensiblement de la même 
facon que la formation de neige synthétique par les techniques 
d'ensemencement des nuages. L'auteur signale que de tout petits 
cristaux de carbure de titane, ressemblant à des cristaux d’alu- 
minium, sont contenus dans le métal léger fondu, et agissent 
comme liodure d'argent pour la neige artificielle. A défaut de 
ces cristaux, sortes de catalyseurs, la solidification ne s'amorcera 
qu'à des températures très inférieures au point de fusion 


Résistance 


80 et 


Y. G. 
120 
Techniques de la soudure par points multiples. Shee/ Metal In- 
dustries, février 1952 (9 p.. 18 fig.) A l'occasion de la sbr- 


tie en série de nouveaux types de voitures, la Vauxhall Motors 
Co a mis en service un certain nombre de machines à souder 
par points mulliples pour la confection des carrosseries. L'équi 
pement comprend, $oit un ensemble de soudeuses simples assem- 
blées, soit une machine unique à électrodes multiples, sou- 


pas métrique 
: “ant en même temps un certain nombre de points d'un assem- 
ou withworth P S blage Les Américains ont appelé ce procédé Press Welding. Ces 
‘assemblages ne sont en fait soumis qu'à un effort de presse 
modéré (15 à 20 kg/cm?), mais sont présentés et mis en place 
LES BENNES par le mouvement d'une presse qui les maintient pendant la 
S. A. R. L. soudure. L'auteur décrit plusieurs des machines employées, les 
. électrodes qui les équipent, souvent montées en série par paire, 
Boulevard des Capucines — PARIS l'équilibrage des ne. À Il insiste sur 
trique, la longueur des câbles, la régularité des soudures, 
Tél. Ope. 96-72 compte tenu de l'espacement régulier ou non des points. Certaines 
machines peuvent souder 20 points en même temps avec des 
montages appropriés, Les ateliers ont augmenté la production 
et la productivité avec un gain de 5590 sur la main d'œuvre, 
des soudures meilleures, une câblerie réduite et un gain de 
600, sur la surface occupée D. Y. G 


TRAVAIL PAR DÉFORMATION 


Petites pièces forgées. Metal Treatment and Drop Forging, jan- 
vier 1952 (7 p.. 10 fig) Etude sur la forge au marteau-pilon 
de petites pièces dont le poids moyen oscille entre 100 
et 300 g mais dont certaines descendent à quelques grammes. On 
économise uinsi un usinage long et délicat, et générateur 
de nombreux rebuts. L'article décrit la confection des poin- 
cons et matrices destinés à la forge de petites pièces en métaux 
ferreux et non ferreux, parmi lesquels l'acier inox, le métal 
Monel, les alliages d'aluminium, le cuivre, les bronzes, Îles 
cupre-nickels. etc Les marteaux utilisés. à commande par 
plateau à friction, vont de 50 à 300 kg. Suivant les matières 
à forger, les matrices sont en acier au carbone, en acier au 
nickel ou en acier Ni,Cr-Mo, auxquelles on fait subir un 
traitement thermique après finition. Une firme anglaise est uni- 
quement spécialisée dans ce genre de travail: Victoria Drop 
Forging Co, à Willenhall eo 


Traitement de surface pour extrusion à froid. /-/4/ Progress. 
décembre 1951 (4 p.. 5 fig.) Une importante découverte de 
la dernière décade dans le travail des métaux a été de constater 
que Flacier peut être plastique à la température ambiante, 
sous une pression suffisante, C'est en Allemagne, aux prises 
avec le blocus allié, que fut d'abord mise au point cette tech- 
nique. reprise après la guerre aux Etats-Unis. On élimine 
ainsi le forgeage à chaud et la plus grande partie ou la totalité 
de l'usinage, puisqu'en partant des billettes, on parvient à 
réduire leur section de 70 à 85 00. Ce procédé exige un revête- 
ment phosphaté cristallin et un lubrifiant dont le film ne pré- 
sente pas de solution de continuité pendant l'opération, Après de 
longues études, on a adopté le phosphate de zine comme revête- 


PERCEUSES e PERCEUSES -FRAISEUSES 


TARAUDEUSES e SCIES À RUBANS e ETC ment et trois types de lubrifiants 1° Une émulsion diluée de 
x savon, additionnée d'huiles végétales et animales ; 2° Un sa- 
SYDÉRIC -29, Crs A.-Briand, LYON-StClair von plus concentré, avec la même addition de ces huiles. pig- 


mentées ou non; 3° Des stéarates métalliques secs 


EN VENTE CHEZ TOUS LES MÉGOCIANTS EN MACHINES-OUTILS D, Y. 6, 


! = 
| | PERCEUSES-  —% 
— 
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REDRESSEURS 
DE COURANT 


ALSTHOM 


Tous les types modernes 
de REDRESSEURS 


Modèles spéciaux de toutes 
puissances pour 
ÉLECTROLYSE 

avec réglage continu 
sans coupure 
équipés avec éléments 
OXYCUIVRE 
[morque déposée) 
garantis 2 ans 


Les CABINES ‘’OXYCUIVRE” ne comportent que du matériel 


ALSTHOM 


L Redresseurs TUNGAR-OXYCUIVRE 
, RUE iEBLANC - PARIS-15°* 


MACHINE A SCIER ALTERNATIVE 
ULTRA 


° 
Etablissements DEMURGER-RIFFET 


Route de Charlieu - ROANNE (Loire) 


FABRIQUE PARISIENNE DE MÊCHES AMÉRICAINES 


Anonyme ov Copa: de 187 500.000 


e MÈCHES ACIER RAPIDE SUPÉRIEUR 
ALÉSOIRS 


e OUTILS DE TOUR 
e OUTILS SPÉCIAUX 
Pour 


CONSTRUCTIONS NAVALES 


LA COURNEUVE (JEINE) 


Met à votre disposition ses procédés et 
ses techniciens pour tous problèmes de 


= PHOSPHATATION : Atraments 


= PASSIVATION : Parox 
DEROUILLAGE  : Antiox 
= DECAPAGE : Limitaque 
DEGRAISSAGE  : Esponine 


= PROTECTION contre la CORROSION : Elox 


= PROCEDES de PHOSPHATATION SPE- 
CIAUX pour faciliter la DEFORMATION 
à froid des METAUX FERREUX. 


= PREPARATION de L'ALUMINIUM à le 
peinture, à la soudure, au collage : Paroxal 


COMPAGNIE D'APPLICATIONS CHIMIQUES A L'INDUSTRIE 
11,r. St-Augustin, PARIS 9° Tél. RIC 68-75 «187.05 


| 
pour applications 
© 
| 
comme 
es D 
FRAISES 
| | 
H 
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R. BOUTET 11:20 RUE ÉMILE-ZOLA. S'OUEN senc 


POUR TOUTES APPLICATIONS 


INFORMATIONS 


La mesure du travail en France 


Le bureau des temps élémentaires, 
vient d'éditer le Rapport sur la Mesure 
du Travail que M. l'Ingénieur Général 
Franck, délégué Général du B.T.E., avait 
éié chargé d'établir au titre de la Délé- 
gation Française au % Congrès Interna- 
tional de l'Organisation Scientifique tenu 
à Bruxelles en juillet 1951. 

C'est un ouvrage substantiel qui, aux 
questions de la simplification et de la 
préparation du travail, doit rendre les 
plus grands services à tous ceux qui s’y 
intéressent. 

Etabli à la suite d'une vaste enquête 
menée dans les entreprises françaises les 
plus évoluées dans les diverses branches 


de l'industrie et du commerce, il con- 
tient de larges extraits des avis recueil- 
lis, ce qui permet de confronter des 
points de vue très variés. 

il donne sur chaque point 
des appréciations dont 
conclusions pra- 


De plus, 
une synthèse et 
chacun peut tirer des 
tiques. 


Cinémathèque technique 


L'Association Française pour l'Accrois- 
sement de la Productivité (A.F.A.P.) a 
créé depuis plus d’un an une cinémathè- 
que technique, dont le succès auprès de 
l'industrie n’a fait que croître. 

Cette cinémathèque possède actuelle- 
ment plus de 50 films techniques. Elle 
doit s'enrichir d'ici la fin de l’année d'un 
catalogue de près de 200 films. Ces films 
se classent sous les rubriques suivantes: 


Films d'organisation ; 

Techniques nouvelles ; 
Films d'apprentissage. 

Méthode de formation ; 
Manutention. 

Dans le but de faciliter la diffusion de 
ces films, l’A.F.A.P. informe les Fédéra- 
tions et Syndicats professionnels qu’elle 
peut mettre à leur disposition un certain 
nombre d'appareils de projection en 16 
mm sonore. 

Ces appareils peuvent être empruntés 
aux conditions suivantes : 
Participation aux frais : 


- par mois : 6.000 fr. 
— par semaine : 2.500 fr. 
— par jour : 1.000 fr. 


(Voir la suite page XXX) 


EN EMPLOYANT LES DOUILLES 
D'ARTICULATION S ET 


. BAGUE 
GOUPILLES ÉLASTIQUES 


PREVETÉES FRANCE & ÉTRANGER - EN ACIER TREMPÉ À SISTANCE 


RÉFEC TION USES. 
ÉMPLOYÉES AVEC DANS 
INOUS TAIES TEXTRE AGRI 
Cort FLECTAIYUE. L'OPTIQUE ETC 


54.R. LOUIS BLANC COURBE VOIES 
TEL. DÉFENSE OO 2€ 


[ 
À 4 | 
| 
| 
CNT, 
ATELIERS: 15, Rue Jules Ferry 
O UT A C COURBEVOIE : : DÉFENSE 22 60 
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: INSTRUMENTS DE CONTROLE 
— OPTIQUE DE PRÉCISION — 


ENTREPRISE MÉCANIQUE COLET 
10, Rue de la Villette, PARIS-XIX: Tél. BOT. 45.70 | ser 17" 7-2" 


BUREAU, ETC 


2.28 
PARASONEN 


LOUPE BINOCULAIRE LOUPE ACHROMATIQUE 
ovec 10n ÉCLAIRAGE |. MONTAGE TILESCOMQUE | 
o*05s 11700 

—— 


LE LE) 


LOUPE ACHROMATIQUE 
montoge FLEXISLE 


S adapte Imtontinement pe : 
} 
5 


ve. MONTAGES STANDARD] 


pou: MACMINES-OUTILS 


1e 

| 

LOUPE ÉCLAIRANTE | 
h | vou MACHINES-OUTILS | 


TRANSFORMATEURS 
AGES 


TOURS A DÉCOLLETER A BARRES 
Tours de précision, extrêmement robustes, assurant une 
grande production - Capacité : 10-15-20-25-30-40-50-70 mm 


ATELIER SPÉCIAL pour la RÉVISION COMPLÈTE et RAPIDE 
de TOURS à DECOLLETER 


INSTRUMENTS ET OPTIQUE DE PRÉCISION 


PTIC LOUPES — 


25, rue Voneou=PARIS - 7° 


TOUR DE REPRISE 
MODELE TR 1 


SERRAGE PAR PINCE 12 VITESSES DE 
ALIMENTATION AUTOMATIQUE 20 m/m 180 A 3.780 T/M 


MALICET er BLIN 


103, AV. DE LA RÉPUBLIQUE - AUBERVILLIERS (Seine) 
God-+ TÉL. . FLANDRE 23-30 ADR TÉLÉGR. : MAB-AUBERVILLIERS 


FLORIMOND er CHABARDÈES, 2 paris - PANTIN (soie) - 201. + 10.40 


à LIMITÉE 


LR 
# 
| 
\\ x@ \\ < 
N SAM : 
: 
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pour 
traiter vos 


SURFACES 
MÉTALLIQUES 


GRANODINE 


phosphate à chaud et à froid les métaux ferreux 
protège contre la corrosion + accroche la peinture 
facilite les déformations à froid. 


DURIDINE 


et phosphate simultanément métaux 
ferreux et alliages légers + accroche la peinture 
es traitements de surface. 


ALODINE 


traitement chimique de l'aluminium et des alliages légers 


dégraisse 


le plus économique 


protège contre la corrosion. 


COMPAGNIE FRANÇAISE DE PRODUITS INDUSTRIELS 
177, Quai du Docteur-Dervaux, Asnières (Seine) - Tél.: GRÉ. 31.20 


CH. GÉNIN 


Informations /suite) 


30.000 francs est exi- 
ceux-ci étant 


Une provision de 
gée pour chaque appareil, 
bien entendu placés sous l'entière res- 
pensabilité du bénéficiaire. Nous insis- 
tons sur le fail que ces appareils ne peu- 
vent mis à la disposition direc- 
te des mais peuvent seule- 
ment être canal des or- 
ganismes interprofes- 


sionnels. 


pas être 
entreprises, 
utilisés par Île 
professionnels ou 


renseignements concernant 
prière de s'adresser à 
l’A.F.A.P., 11, rue 
Paris-8", tél. 


Pour tous 
la cinémathéque, 
la Section du film de 
du faubourg Saint-Honoré, 
ANJ. 00-23 et 30-17. 


Un nouvel alliage de fonderie 
du type magnésium-zirconium 


‘alliage anglais de magnésium 75z 
Zn : 4,5 %, Zr : 0,6 %) est largemen: 
utilisé pour faire des pièces ayant à su- 
bir des efforts assez considérables. Il est 
toutefois difficile de l'employer pour le 
moulage de pièces de fortes dimensions 
à cause de sa tendance à la crique de re- 
trait 

Les laboratoires de J. Stone et Cie ont 
recherché comment on pouvait améliorer 


les caractéristiques du 75z au point de 
vue du criquage à chaud. C'est ainsi 
qu'ils viennent de mettre au point un 


nouvel alliage dénommé RZ5. Cet alliage 
comporte, en plus des 4,5 % de zinc et 
des 0,6 %, de zirconium, une petite quan- 
tité de métal extrait des terres rares 


(1,25 ). 


Légion d'Honneur 


Dans la promotion de 1x Légion d'Hon- 
neur parue au J.0, du 29 mai, nous rele- 
vons avec plaisir la promotion au grade 
de Commandeur, de notre confrère le ca- 
pitaine de vaisseau Maurice GUIERRI 
Cette haute distinction récompense tout 
à la fois 47 ans de services maritimes 
(dont les deux guerres), les travaux du 
D. qui fut le chef de la mission 
de T.S.F. de l'Aldébaran (1919) et l'euvre 
littéraire de l'écrivain de la mer dont 
l'un des romans, Seul Maitre à Bord, fut, 
en 1939, couronné par le jury de la Re- 
naissance. 

Le Commandant 
du Comité de la Société 
tres de France, Vice-Président des Ecri- 
vains de la Mer et de l'Outre-Mer, Vice- 
Président de l'Association des Anciens 
Officiers de Vaisseau dans les Carrières 
civiles. 


Courrier de la Normalisation 


Le numéro 103 du « Courrier de la Nor- 
malisation qui vient de paraitre, est 
consacré à des sujets intéressant divers 
secteurs de la normalisation. En voici 
le sommaire 

La Mission normalisation, simplift- 
cation, spécialisation aux Etats-Unis, par 
M. R. Froxrarp, Directeur administratif 
de l'AFNOR, chef de la mission. 

Les emballages légers perdus. 

il Le point de vue du brie ant, par 
M. Opoix, Ingénieur au Centre Technique 
du Boïs et de l’Ameublement, 

: Le point de vue du transporteur 
par M. Texre, Inspecteur au 
Service commercial de la 

HI. — Le point de vue du distributeur, 


GUIERRE est membre 
des Gens de let- 


par M. BEnraux, Président adjoint de 
‘Union Parisienne des Syndicats de Gros- 
sistes en Fruits et Primeurs, 

Re Le point de vue de l'exportateur, 
par M. BacquiasT, Chef de Service agri- 
cole au Centre National du Commerce 
Extérieur, 

Technique et 
l'automobile, par M. 
Bureau des Normes de 

L'Electricité à bord des 
ar M. Ingénieur au 
Véritas. 

L'Industrie Française et ses rap- 
ports avec l'Union Française, par M. Fax- 
GEAT, chargé de mission au Commissariat 
Général du Plan de Modernisation et 
d'Equipement. 

La protection contre les agents phy- 
siques, chimiques et biologiques. 

Les bacteries considérées comme 
agents déprédateurs ou destructeurs, par 


normalisation dans 
Directeur du 
l'Automobile. 

navires, 
Bureau 


le Dr Prevor, chef de service à l'Institut 
Pasteur. 

IL. — Climats-types des Territoires 
Français d'Outre-Mer, par M. CReEsri, 


Physique Industrielle 


Chef du Service de 
Recherche Scientifique 


de l'Office de la 
d'Outre-Mer, 

— La Normalisation des ascenseurs, 
par MM. ROCHE et BAREILLE, Rapporteurs 
de la Commission de Normalisation des 
Ascenseurs et Monte-Charge. 

- Le dessin perspectif dans l'Indus- 
t par M. Emile GROUTEL, Ingénieur A. 
et M. 

— L'exposition internationale du bois, 
à Lyon, par M. PECHOT, Inspecteur géné- 
ral à l'AFNOR. 

Informations, Revues de 
(française et étrangère). 


(Voir la suite page XXXIV 
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toutes pièces} 


cylindriques! 


S BIS. AUE ARISTIDE -BRIAND LEVALLOIS (SEINE) - 


OUTILLAGE 
ELECTRIQUE 


MICOX 


PERCEUSES 
MEULEUSES 
VISSEUSE 

//BOULONNEUSES 
CISAILLES 
//GRIGNOTEUSES 
TARAUDEUSES 
|  Ponceuses 
LUSTREUSES 


MACHINES A MEULER 
RECTIFIEUSES AMOVIBLES 
ÉLECTRO-POMPES 
ELECTRO-VENTILATEURS 


GENDRON FRERES - SOCIETE ANONYME 


37, RUE COLIN, VILLEURBANNE (RHONE) 


ÉLECTRO-POMPES 
D'ARROSAGE 


POUR 


MACHINES - OUTILS 


A\ 
VIS À 6 PANS CREUX 


Têtes cylindriques 

ou sons têtes 
Tous diamétres - Tous fletages : 
35, R. Petit, CLICHY (Seine! 


ét Ptheire 36-12 


LIVRAISON RAPIDE 
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SANS TÊTE ACIER LAITON 


|__| CHAPEAUX PROTECTEURS 


CAS 78 à 80. rue 
DÉCOLLETAGE GÉNÉRAL PARIS 20: - MEN. 65-68 


“CARITAS”" 


ELECTROL YSE 


SARL AU CAPITAL DE 21.820.000 FRS 


© une équipe de Techniciens 
© un idéal Social 
© un but: la Qualité 


ZINGAGE 
CADMIAGE 
CUIVRAGE 
N ICKELAGE 
CHROMAGE 


etc., etc... 


T.CHA 45-46 
8, Rue Julien-Gallé, 8 
COLOMBES (Seine) 


DÉCALAMINAGE et DÉROUILLAGE à facon 


par traitement chimique garantissant la surface et la structure du métal 


PHOSPHATATION 
Société de Chaudronnerie et de Calorifugeage, 16, rue Jacques-Bingen, Paris XVIIe 


Téléphone. Wag 41-93, 41-94 


ALESEUSES, | PERCEUSES 
FRAISEUSES, TOURS, etc. 


DAT * Capacité jusqu'à 


diamètre........ 
Précision........ 
MATERIELS \\\ 
er MACHINES \ \ACHARDE 
l4-16 Rue des Petits Hotels PARIS x° 31-50 


"L'ALIMENTATION 
| MÉCANIQUES *RÉDUCTEUR 


“Sas LECHNER, PATISSIER 


Tai, Av. GAMBETTA. MÉNUMONTANT 71 38 
FOURNISSEUR DE L'ÉTA MARINE, PTT SNCF EN 


SCELLEMENTS 
RAPIDES A SEC 


FIXATION DE TOUS OBJETS LOURDS 
MACHINES - CONSOLES - ENSEIGNES 
MOTEURS - BERCEAUX DE COUSSINETS 
CHAUFFE-EAU A ACCUMULATION etc. 


Résistance d'un boulon de 9,5%; : 1500 k° 
BOULONS RAWL 
A EXPANSION 


1, Avenue Maurice-VILLEMOMBLE - Seine - le Raincy 24-58 
Demandez documentation I. M. 
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À PRÉCISION 
MÉCANIQUE % 


11, RUE VERGNIAUD - PARIS:13: 
TÉL. PORT ROYAL 33-72 (7lignes) 


umiverseuce EXCELSIOR 


A GRANDE VITE 
Brevete D. G 
pour 


recl} 


DE TRAvaun 
DE PRECISION 


Outillage BAVOILLOT 


258, RUE BOILEAU, LYON 3° 


MAISON DE VENTE 


L 60, RUE JR TIMBAUD, PARIS 11 OBErkampf. 58-96 


PLASTICATION 


REVÊTEMENTS de MATIÈRES PLASTIQUES 
par PROJECTION au PISTOLET 


(Polyéthylène - Polyamides - Ebonite 
Caoutchouc synthétique etc...) 


Vente du Mätériel et des Poudres 
Tous Travaux 


S'é FRANÇAISE APPLICATION des PLASTIQUES 
pour l'ÂNTI.CORROSION 


Société à responsabilité au Capital de dix millions de francs 


63 bis, rue du Lillier - ABBEVILLE (Somme) 


. SOCIÉTÉ DE VENTE DES ACIERS FINS ET SPÉCIAUX DES 


ALLIAGES LÉGERS 
LAITON - CUIVRE 


tuvstes 
SOUDO-BRASURE 


CREUSOLOR 


ÉTABLISSEMENTS SCHNEIDER ET DES ACIÉRIES DE LONGWY 
SIÈGE SOCIAL : 39, AVENUE FRIEDLAND ‘ PARIS 8- 
DEPOTS - BORDEAUX - GENNEVILLIERS - LILLE - LYON 
SAINT-ETIENNE - STRASBOURG - DIJON 
AGENCES - MARSEILLE - METZ - NANTES - TOULOUSE 
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MEULES VIRUDIA 


MARQUE DEPOSEE 

S, 
HORBOURG PRES COLMAR (HAUT-RHIN) 
21, GRAND'RUE — TELEPHONE COLMAR 26.30 


— SPECIALITE RUBIS-SAPHIR — 
— AUTRES ABRASIFS « MEULES VITECO» — 


O mm 
(pour dimensions plus grandes, nous consulter) 
Spécialité meules pour mécanique de précision et petite mé- 
canique 
PIERRE A AIGUISER - CRAYONS - RODOIRS . SEGMENTS 
MEULES SPECIALES POUR MACHINES A 
MEULER LES PROFILS ET LES VIS DE PRECISION 
QUALITE IMPECCABLE, EXECUTION 
RAPIDE AUX MEILLEURES CONDITIONS 
Tarif et liste de nos représentants et sous-agences vous seront 
adressés sur demande 


re formes, tous grains, duretés et dimensions jusqu'au () 


“Société des Produits Industriels “ ALPHA" 
15, Rue de l'Eglise - Puteaux LONgchamp 06-43 


Machines-Outliis 
Outliiage 

instruments de précision 
Supports antivibratoires 

Tous produits pour le moteur 


Informations (suite) 


Les Bureaux d'Etudes Techniques 


On sait ce que l’on entend par Bureaux d'Etudes techniques : 
ils se présentent comme des équipes de techniciens de qualifi- 
cation et de rang divers (Ingénieurs, Projeteurs, Dessinateurs, 
Documentalistes) qui travaillent ensemble, sous une direction 
unique, et se trouvent ainsi en mesure de se charger d'études 
ue, non seulement une Entreprise moyenne mais même une 
firme industrielle importante, ne saurait entreprendre, car ces 
études nécessitent des compétences qu'une même firme ne peut 
pas grouper. 

Ces études peuvent porter sur une fabrication, un équipe- 
ment, ou une installation déterminée, Les Bureaux d'Etudes 
techniques se chargent également de la direction et du contrôle 
des travaux correspondant à la réalisation industrielle de leurs 
études. 

Ces B.E.T. sont ainsi des auxiliaires de l’industrie. Is per- 
mettent à toute firme industrielle de pallier une insuffisance 
permanente ou momentanée de moyens d'étude, que ce soit dans 
le domaine des travaux neufs ou dans celui de l'exploitation 

L'utilité des B.E.T, a eu pour corollaire une rapide extension 
de leur activité. Ceci les a conduits à se grouper en une Cham- 
bre Syndicale, dont le Président dynamique est M. Pierre 
BaAUDOIN, ancien Elève de l'Ecole Polytechnique. 

Nous reproduisons ci-dessous quelques extraits de l'allocu- 
tion prononcée par M. P. Baupoix à l'issue du dernier dîner 
annuel de la Chambre Syndicale. 

M. Pierre BAUDOUIN, précisa notamment l'activité de ses 
Adhérents et les services qu’ils peuvent rendre à l'économie en 
général et à l’industrie en particulier. 

Il rappela qu'il s'agit de Bureaux d'Etudes indépendants 
exerçant une activité libérale, mettant à la disposition des en- 
treprises industrielles, au gré de leurs besoins, des équipes de 
techniciens expérimentés sans qu'elles aient à en assumer la 
charge permanente. 

M. Baupouix évoquant trois grands problèmes d'aujourd'hui 
celui de la structure de l’industrie en France, celui de l'inves- 
tissement, celui de la productivité, montra comment la for- 
mule de l'organisme technique indépendant, libéral et « ba- 
nal » répond de manière satisfaisante à certains des impéra- 
tifs de l'heure. 

Toutes ces considérations, a conelu M. Baupoinx militent en 
faveur d'un large recours à des organismes du type de ceux 
groupés par la Chambre Syndicale des Bureaux d'Etudes qui 
offrent toutes les garanties souhaitables de compétence el 
d'indépendance et sont animés du désir de servir l’industrie 
sans, en aucun cas et d'aucune manière, risquer de lui faire 
(Voir la suite page XXXVII 
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Technique Moderne 


Kevue universelle des Sciences appliquées 
à l'industrie. 


Sommaire du N° 5 — Mai 1952 


Des piles de laboratoire aux piles de 
puissance, par L. Kowarski, Direc- 
teur au Commissariat à l'Energie 
atomique. 


Refroidissement interne des bobinages 
des turbo-alternateurs. 


La recherche des économies en trac- 
tion électrique (suite et tin), par M. 
l'essier, Ingénieur à la Division des 
Etudes de fraction electrique de la 
S.N.C.F, 


a commande electronique des machi- 

nes à souder, par J. Dusailly, Ingé- 
nieur à la Compagnie des Lampes 
Mazda. 


ne méthode expérimentale d'analyse 
des vibrations. 


ÆS GRANDES MANIFESTATIONS 
INDUSTRIELLES. — Les journées 
de la manutention organisées par 
l'Association frapçaise pour l'accrois- 
sement de la productivité, Paris 27- 
29 mars 1952, par M. Hugot, Ingé- 
nieur en Chef du Génie Maritima,. 
Description de quelques appareils de 
levage et de manutention : Téléflex. 
- Chargeuse Hough. — Portiques 
Diard. — Tirfor. — Electro-aimants 
à noyau plongeur. Chariots élec- 
triques Tomlinson. — Spiragaine. — 
Ets Morize. Socomeur. — Les 
grues automobiles Roustabout. — 
Grue des Chantiers et Ateliers de 
Construction de Lyon. 
REVUE DOCUMENTAIRE FRANÇAI- 
SE ET ETRANGERE. — Notes, Ana- 
lyses, Extraits, Comptes rendus. 
Broyeur-sécheur à produits très hu- 
mides et collants. — L'actualité dans 
l'industrie chimique. Les terres ra- 
res. — Le stand de la Compagnie 
Electro-Mécanique à la Foire de Pa- 


ris. Montres-bracelets à moteur 
électrique, — Examen aux ultrasons 
des corps de pression soudés, — Uti- 


lisation des isotopes radioactifs pour 
l'étude de l'imprégnation des bois. - 
Revètement de sol. — La cémenta- 
tion gazeuse au gaz de ville 

[RAVAUX DES SOCIETES SCIENTI- 
FIQUES ET INDUSTRIELLES. - 
Etude théorique de la stabilité des 
chambres d'équilibre à étranglement. 


Prix de l'abonnement annuel : France 
2,900 fr. : Etranger : 3.700 fr. 

Numéro spécimen sur demande adres- 
sée à DUNOD, éditeur, 92, rue Bonaparte, 
Paris (VI). 
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Revue de l’Aluminium 


Sommaire du n° 188 - Mai 1952 

_ A travers le Monde. - L'industrie ita- 
lienne de l'aluminium, Première partie, 
par G.-A. BAUDART. 

Dans le pot de fleurs. 

La tenue des alliages légers à la cor- 
rosion marine, - Troisième partie, par 
André GUILHAUDIS. 


Le procédé de nickelage Alni-Clad uti- 
lise un dépôt intermédiaire de matière 
plastique synthétique. 

Le polissage électrolytique des alliages 
légers Al-Si-Fé pour l'examen microgra- 
phique, par G. MEYNET et R. ASSIBAT. 

Les Journées d'Automne 
1952. - Le moulage de l'acier dans des 
coquilles en aluminium. - Un réacteur 
nucléaire norvégien. 

A propos des extraordinaires caracté- 
ristiques de l'aluminium pur fritté. - Con- 
sidérations sur le module d'élasticité et 
la limite élastique du complexe alumine- 
aluminium, par R. de FLEURY. 

La protection contre la corrosion des 
pièces corroyées ou moulées par métalli- 
sation au pistolet. 

Le moulage en série de l'’auvent de la 
voiture Hotchkiss-Grégoire, par Charles 
RoINET. 

L'agrafage, nouveau procédé d'’assem- 
blage efficace, rapide et peu coûteux, par 
D.-Y. GASTOUE. 

Les nouveautés de l’Alcoa : Pâte pour 
peinture et « Utilitube » pour serpen- 
tins. 

Procédé de montage pour l'é- 
rection d’une coupole et de hangars en 
métal léger, par Charles GUINARD. 

Les ferry-boats de New-York. 

Les cylindres de moteurs en aluminium 
chromé : Les travaux de la Société Mah- 
le, par le Dr Ing. E. MEYER-RASSLER. 

Les équipements de l'US. Air-Force. - 
Les nouvelles presses à filer de l'indus- 
trie américaine. 

Contre les chutes dans le vide. - Les 
ge de protection Stop-Chute, par 
Robert DUMONT. 

Encyclopédie du travail de l'alumi- 
nium. - Le soudage des métaux légers à 
l'arc, sous argon (G-4) : Préparation des 
pièces en vue de leur soudage par le pro- 
cédé Nertal, par Charles GUINARD. 

3.000 mètres carrés de couverture en 
aluminium aux Etablissements Steinheil- 
Dieterlen, de Rothau. 

Les Livres et les Revues 

Méthodes d’Analyse. 

Mémoires scientifiques. 

Brevets d’Invention. 


Spécimen sur demande adressée à la 
« Revue de l'Aluminium », 77, boulevard 
Malesherbes, Paris-8!. 
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Informations /suite) 


Exposition Européenne 
de la Machine-Outil 


Hanovre, 14 au 23 Septembre 


Européen de Coopération 
des Industries de la Machine-Outil dont 
font partie la Belgique, l'Allemagne, la 
France, les Pays-Bas, l'Italie, la Suède 
et la Suisse, a décidé que la 2° Ezxposi- 
tion Européenne de la Machine-Outil se 
déroulerait en Allemagne du 14 au 23 
septembre 1952. Hanovre a été choisie 
pour abriter l'exposition parce qu’elle 
offrait tout particulièrement les moyens 


Le Comité 


techniques nécessaires à l’organisation 
d’une grande manifestation de cette na- 
ture. La première Exposition Européen- 
ne de la Machine-Outil, qui remporta un 
vif, s’est te 


succès extraordinairement 
nue, on s'en souvient, à Paris en Sep- 
tembre 1951. 

750 exposants de 13 pays différents 


présenteront leurs fabrications dans 8 
bâtiments d'une superficie totale de 
64.000 mètres carrés. Le spécialiste aura 
toute latitude de procéder à des com- 
paraisons intéressantes et d'avoir une 
idée précise de la capacité de production 
de l'industrie européenne de construc- 
tion de machines-outils et des progrès 
qu'elle a réalisés. 

Comme à Paris en 1951, la répartition 
des emplacements s'est effectuée compte 


des expo- 
la nature 


tenu, non de la nationalité 
sants, mais exclusivement de 
des machines présentées. 

Les bâtiments 1 à 4 et 7 sont réservés 
aux machines travaillant par enlèvement 
de métal, les bâtiments 5 et 8 renferme- 
ront les machines travaillant par défor- 
mation et dans le bâtiment 9 bâti- 
ment de l'Europe seront présentés 
l'outillage de machines-outils, les ins- 
truments et appareils de précision et de 
contrôle, les machines d'essai, la méca 
nique de précision et les instruments et 
appareils d'optique, l'appareillage et les 
moteurs électriques, les produits abra- 
sifs et les accessoires spéciaux de ma- 
chines-outils. 


(Voir la suite page XXXIX) 
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erreurs, occidents. Economise temps et argent. 
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PARIS 13° 


DISTINCTIONS HONORIFIQUES 


M. ALBERT PORTEVIN ADMIS A LA ROYAL SOCIETY 


La Royal Society, la grande associa- 
tion scientifique anglaise, vient d'admet- 
tre comme membre étranger M. le Pro- 
fesseur POonTEvIN, membre de l'Institut. 


C'est là une rare distinction qui est 
un hommage de plus rendu à la person- 
nalité et aux travaux de M. PORTEvIN. 


Il n'est pas nécessaire de rappeler aux 
lecteurs de « La Pratique des Industries 
Mécaniques » combien ces trauvaux sont 
importants. Leur multiplicité ne permet 
guère de les analyser tous : ils ont fait 
l'objet de plus de 700 communications 
au monde savant. Retenons-en toutefois 
trois parmi celles qui nous paraissent 
essentielles 


L'une est à l’origine des aciers inoxy- 
dables. M. PonrTEviIN a, le premier, men- 


tionné l’inattaquabilité dans les milieux 
acides et oxydant, lorsque la teneur de 
l'acier en chrome dépasse une certaine 
valeur, et que ce chrome est à l’état dis- 
sout. 


Dans la seconde, M. PORTEVIN a, le pre- 
mier, donné l'indication de la vitesse 
critique de trempe pour la trempe des 
aciers. 


Enfin, pour les fontes à haute résis- 
tance, que l’on appelait autrefois fontes 
aciérées et maintenant fontes perliti- 
ques, M. Porrevix a, le premier, indiqué 
les structures qu'on doit réaliser pour 
obtenir cette haute résistance. 


Comme nous le disions ci-dessus, l’é- 
lection à la Royal Society est une dis- 
tinction rarement accordée : sur 54 


membres étrangers, (dont un tiers de 
Prix Nobel) la Royal Society ne compte 
que 6 membres français. Parmi eux, Île 
nouvel admis est le seul métallurgiste - 
métallographe. 


Rappelons également que l'American 
Foundrymen’s Society vient d’accorder 
au Professeur Portevin la médaille d'or, 
Joseph S. Seaman, qui est la plus haute 
récompense dont elle dispose, et qui est 
accordée pour la première fois à un 
Européen. 


La Pratique des Industries Mécaniques 
est particulièrement heureuse de ces 
belles distinctions étrangères qui vien- 
nent s'ajouter aux sept Doctorats hono- 
ris causa que nous avons signalés pré- 
cédemment. 
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Informations (suite) 


Assemblée Générale 
de l’Association Française 
de Normalisation 


L'Association Française de Normalisa- 
tion (AFNOR) a tenu le 15 mai, son As- 
semblée Générale ordinaire de 1951, sous 
la présidence de M. A. CaquoT, Membre 
de l’Institut, Président de l'Association, 
en présence de M. l'Ingénieur Général 
SALMON, Commissaire à la Normalisation. 

Le rapport moral présenté par M. 
BirLé, Directeur Général de l'AFNOR, à 
fait ressortir les notables progrès effec- 
tués en 1951 par la Normalisation fran- 
çaise et s’est étendu sur les différents as- 
pects de son activité. 

L'année écoulée a mis en relief l'im- 
portance de la normalisation française 
comme facteur de productivité dans no- 


tre pays, ce rôle particulier étant appelé 
à grandir dans une économie dont la 
prospérité dépend essentiellement de l’ac- 
croissement de la productivité. Ceci a été 
confirmé par une mission envoyée aux 
Etats-Unis, qui a permis de comparer la 
normalisation française avec la norma- 
lisation américaine. L'organisation de no- 
tre normalisation apparaît bonne et bien 
adaptée à la structure économique et 
aux possibilités nationales. La principale 
supériorité américaine est d'ordre psy- 
chologique. En Amérique, fabricants et 
usagers courent au-devant de la norme, 
En France, un trop grand nombre d'entre 
eux la critiquent ou l'ignorent. 

L'exposé de M. BinLÉ, dont le texte in- 
tégral sera publié dans le prochain 
« Courrier de la Normalisation » (n° 106, 
juillet-août 1952), a rendu compte par 
catégories des normes nouvelles ou en 
rojet, et a fourni des indications sur 
Fénlegsien de la marque de conformité 


aux normes NF, Il a par ailleurs évoqué 
les réunions internationales de normali- 
sation, de plus en plus nombreuses, aux- 
quelles participent un nombre de pays 
toujours plus grand (1951 a vu l'admis- 
sion à l'ISO de l'Allemagne, de l'Espagne, 
de l'Irlande et du Pakistan). 

Parmi les interventions, il convient de 
signaler celle de M. MERIEL-Bussy, Vice- 
Président du Comité de Normalisation de 
la Mécanique, qui a fortement insisté sur 
la nécessité qui s'impose de faire effort 
sur la propagande commerciale à l’étran 
ger en faveur de la normalisation fran- 
çaise, - plus particulièrement dans les 
ays de langue anglaise, d'Extrême- 

rient, ce qui pose le problème onéreux 
de la traduction des normes. D'autre 
es un assistant a signalé également 
‘intérêt du marché européen pour les 
produits conformes aux normes françai- 
ses. 


(Voir la suite page XL) 
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DE TOUS LES CALIBRES DE CARBURE 
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peut rester UN MOIS EN CHARGE 


sans que le carbure soit décomposé 
Démonstretions aux Foires de Paris 


Informations (suite) 
Collège International pour 


l'étude scientifique des techniques 
de production mécanique 


La prochaine assemblée générale du 
Collège International pour l'étude scienti. 
lique des techniques de production méca- 
nique, dont nous avons annoncé la créa- 
lion dans le N° de décembre 1951, au- 
ra lieu à l’Institut des Fabrications mé- 
caniques de l'Université de Louvain 
(Belgique) sous la présidence de M. le 
Professeur Albert POorTEvIN, Membre de 
l'Institut, les lundi 29 septembre, mardi 
30 septembre, Mercredi 1% octobre pro- 
chain. 

Au programme de cette importante 
manifestation internationale. 

- La définition statistique des crité- 
res métrologiques d'un instrumen& de 
mesure. 

Rapporteur : M. Moze, Membre du 
Collège, Professeur à l'Université de 
Mons (Belgique). 

L'étude de la rectification - Influ- 
ence des conditions de travail sur la ru- 
gosité des surfaces rectifiées. 

Rapporteur : M. PanLirzscn, Membre 
du Collège, Professeur à la Technische 
Hochschule de Braunsweig (Deutschland). 

Des discussions sont aussi prévues con- 
cernant les questions suivantes dont l'é- 
tude a été amorcée lors de l'Assemblée 
générale de Paris 1952 : 

1° ivsure sur le flanc des outils de 
coupe ‘n carbure (rapporteurs : MM. 
Van Emcru, membre du Collège, profes- 
seur à l'université de Delft (Hollande) 
et F. EUGÈNE, membre du Collège, Ingé- 
nieur Militaire Principal de l’Armemient 
(France). 


2° L'application des méthodes par ana- 
logie à la mesure de la température du 
tranchant des outils de coupe. 

Rapporteur : M. Bickez, Membre du 
Collège, Professeur à l'Ecole Polytech- 
nique Fédérale de Zurich (Suisse). 


3° L'aspect statistique de la qualifica- 
tion de l'état microgéométrique des sur- 
faces. 

Rapporteur : M. l'Ingénieur Général 
P, Nicozau, Membre du Collège, Direc- 
teur de l'Institut Supérieur Maté 
riaux et de la Construction Mécanique 
à Paris. 

Les personnes qui auraient à présen- 
ter des travaux originaux sur une des 
questions à l'ordre du jour sont priées 
d'adresser le texte de leur communica- 
tion (au maximum 300 lignes dactylo- 
graphiées) à M. l'Ingénieur Général P. 
NicoLau, Secrétaire général du Collège, 
233, boulevard Raspail à Paris, avant le 
ler août 1952, dernier délai. Les au 
teurs pourront être appelés à exposer 
leurs travaux lors de l'assemblée géné- 
rale de Louvain. 


Concours 


Le Service d'Exploitation Industrielle 
des Tabacs et des Allumettes recrute des 
sous-ingénieurs mécaniciens et des sous- 
ingénieurs des travaux de bâtiment 


a) sans concours parmi les jeunes gens 
sortis depuis moins de deux ans d'une 
Ecole Nationale d'Arts et Métiers avec 
une note moyenne générale au moins éga- 
le à 13,5, 


b) par un concours, du niveau de l'en- 
seignement dogné dans les Ecoles Natio- 
nales d'Arts et Métiers. 

Limites d'âge : 18 et 31 ans (la limite 
d'âge supérieure peut être reculée en 
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n des charges de famille de cha- 
ndidat et de ses services militai- 


obtenir une notice détaillée, s’a- 
au Bureau du Personnel du Ser- 
s Tabacs et des Allumettes, 93, rue 
Paris (1er), 


| 

|, 


TÉLÉRUPTEURS M. A. P. 


Sté à Responsäbilité Limitée 
4.500.000 FRS 


TÉLÉRUPTEURS 
MINUTERIES 
RELAIS 
RELAIS TEMPORISÉS 


21, Rue Louis-Philippe - NEUILLY-SUR-SEINE - MAI. 39-92 


34 SQUARE C 


POUR POINÇONS ET MATRICES D'OUTILS À DÉCOUPES 
MACHINES A LIMER | MACHINES A SCIER 


SANS ÉTAGE 
E GUINOT- 


MACHINES 


A 2 VITESSES A 6 VITESSES (TOUS MÉTAUX) 
CAMES. CALIBRES, ETC 


A LIMER ET POUR 


À MOUVEMENT 

ALTERNATIF 
A RUBAN 


IGNANCOURT PARIS 18") TÉL MON 69-50 


| | À | | | 
| 
| 
| 


Atelier de Construction de Mécanismes Industriels 


14, Rue de la Ruche - LYON 


Réducteurs de vitesse 
Variateurs de vitesse 
Mécanismes 


MOTOREDUCTEURS 
INNOVATIONS || 


traités 


MÉCANIQUES 


(Seine-et-Marne : 
Motoréducteur 1 100: 10 CV. Blindé hermétique 
ép 


Courroie trapézoïdale 
industrielle française 
— suppression de l'usure des paliers et de la 
fatigue des machines 
— sécurité des ouvriers 
— rendement de la transmission 
— rapidité de livraison. 
Demandez nos nouvelles tables de Autres fabrications 


calculs tout faits. Couvrotes plates 
agrafées ROKO, 


UVELIER 
Courroies plates 


Rue Greuze — LILLE pe 


e Meilleur fini 


e Grande 
precision 


e Hendement 
accru 


ePrix minima 
de revient 


MACHINE UNIVERSELLE 
UNDERPASS 


RASAGE PAS OUTILS 
CIRCULAIRES 


25°4 à 200 m.m. 
25-4 à 305 m.m. 
25°4 a 457 m.m. 
LARGEUR MAXIMUM 127 m.m. 


CAPACITES 


W.E.SYKES LTD 
STAINES + MIDDLESEX + ENGLAND 


Representant en France 
FE. MEISS, 122 Bd Murat, PARIS 16° 


en Belgique et Congo” Beige 


JAS. 41-68 


G. J. PEETERS, 589, Chaussée de Ninove. Bruxelles Tél, : 25.35.12 


TYPE LUMIÈRE 
Série normale 
BIPOLAIRE 
0 coupure sur les 2 poles 


TYPE FORCE 


Série normale 
TEÉTRAPOLAIRE 
Gcoupure sur les 4poles 


APPAREILLAGE ÉLECTRIQUE CHANDOS 47R.d'Arthelon. MEUDON(s10) véc.0BS. 16:40 


TYPE LUMIÈRE 
POUR LA PROTECTION 0e CIRCUITS 0e LUMIÈRE er € CHAUFFAGE 


HAN 


SÉRIE ÉTANCHE 
POUR LOCAUX 
HUMIDES E POUS S'EREUX 


TYPE FORCE 
POUR PROTECTION 
DE MOTEURS 


DEMANDEZ NOTRE CATALOGUE GÉNÉRAL 1950 


TYPE LUMIÈRE 
Serre renforcee 
TRIPOLAIRE 
0 coupure sur les 3 pôles 


SÉRIE ÉTANCHE 
TYPE LUMIERE 
TYPE FORCE 


Le 


Gérant : 


F. DUNOD 92, rue Bonaparte, Paris 6°. — Imp. Générale du Centre, 129, r Bergson, St-Etienne 


16, rue Pigalle, Paris - 
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| 
L'INTERRUPTEUR-DISJONCTEUR 
HANDOS 77 
2e * | 4 


